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La investigación titulada “La Capacidad Normal en la Producción de Envases 
Flexibles y su Influencia en la Determinación del Costo de Producción en una Empresa del 
Rubro Plásticos en el Periodo 2016” tiene como objeto analizar de qué manera la capacidad 
normal en la producción de envases flexibles influye en la determinación del costo de 
producción de la Empresa del rubro de plásticos para el año 2016. 
La metodología utilizada es aplicativa porque está orientada a resolver problemas de 
la investigación, transversal por recolectarse datos del periodo 2016 y mixta (campo y 
documental) para que los datos obtenidos sean más acertados, se desarrolló un diseño no 
experimental porque no se genera ninguna situación, si no que se observa situaciones ya 
existentes y también se utilizó un método deductivo. Se partió del concepto de la NIC 2 para 
aplicarlo correctamente dentro de la investigación.  
Asimismo, se utilizó el análisis documental a través de la documentación brindada 
por el área de producción de la empresa de rubro de plásticos y otras fuentes de información 
como libros, revistas y otras investigaciones. La población está representada por la empresa 
de envases flexibles en Lima metropolitana y la muestra es no probabilística ya que supone 
un procedimiento de selección orientado por las características de la investigación. 
Se concluye que la empresa mide incorrectamente la capacidad de planta de 
producción, generando un costo unitario errado de los productos, el cual se ve reflejado en 
los Estados Financieros de la Empresa. 
Finalmente se recomienda fijar y evaluar permanentemente la capacidad normal de la 





The research entitled "The Normal Capacity in the Production of Flexible Packaging 
and its Influence on the Determination of the Cost of Production in a Company of the 
Plastic Sector in the Period 2016" is intended to analyse how normal capacity in the 
production of flexible packaging influences the determination of the Company’s production 
cost for plastics for 2016. 
The methodology used is applicable because it is oriented to solve research problems, 
cross-sectional to collect data from the 2016 period and mixed (field and documentary) to 
make the data obtained more accurate, A non-experimental design was developed because 
no situation is generated, but existing situations are observed and a deductive method was 
also used. The concept of IAS 2 was used to apply it correctly in the investigation. 
Documentary analysis was also used through the documentation provided by the production 
area of the plastics company and other sources of information such as books, magazines 
and other research. The population is represented by the flexible packaging company in 
metropolitan Lima and the sample is not probabilistic since it involves a selection 
procedure guided by the characteristics of the research. 
It is concluded that the company incorrectly measures the production plant capacity, 
generating an erroneous unit cost of the products, which is reflected in the Company’s 
financial statements. 
Finally it is recommended to permanently fix and evaluate the normal production capacity 








La investigación titulada “ La Capacidad Normal en la  Producción de Envases 
Flexibles y su  Influencia en la  Determinación del  Costo de  Producción en una  Empresa 
del Rubro Plásticos en el Periodo 2016” tiene como finalidad  determinar  la capacidad 
normal en la producción de envases flexibles, en donde la capacidad normal es aquella que 
se espera conseguir en circunstancias normales, considerando el promedio de varios 
ejercicios o temporadas y teniendo en cuenta la pérdida de capacidad que resulta de las 
operaciones previstas de mantenimiento, en el que influye significativamente en los costos 
de producción. 
 El costo de producción son aquellos costos que se aplican con el propósito de 
transformar de forma o de fondo la materia prima en productos terminados o semielaborados. 
Comprendidos todos los costos de materiales directos, mano de obra directa y costos 
indirectos de fabricación distribuyendo su costo de producción según su naturaleza. 
La investigación se encuentra estructurada en los siguientes capítulos: 
En el capítulo 1. Planteamiento del problema detallando el aspecto general de la 
empresa, reconociendo el problema principal y secundario, los objetivos tanto generales y 
específicos, con su respectiva justificación y limitaciones. 
En el capítulo 2.  Se desarrolla la fundamentación teórica, de la capacidad productiva 
teórica, capacidad práctica, capacidad en exceso y capacidad ociosa, se describe los procesos 




segunda variable, así como los elementos del costo, sistema de costos, la metodología del 
costo y los antecedentes históricos nacionales e internacionales de las cuales se tomó como 
referencia para nuestro trabajo. 
Capítulo 3. Abarca a la Metodología adoptada, donde se identifica el diseño, la 
población y muestra, método, tipo de investigación, técnicas e instrumentos e instrumentos 
de recolección de datos. 
Capítulo 4. Se detalla la descripción e interpretación de resultados y la propuesta de 
solución. 
Capítulo 5. Planteamiento del caso práctico, la contabilización y Estados Financieros. 
Capítulo 6.  Se vio la estandarización de las normas legales y técnicas y finalmente, se 






CAPÍTULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
1.1 Descripción de la Realidad Problemática 
En las empresas manufacturera, la estructura de sus costos debe permitir mantener el 
control de los elementos que la conforman, cuánto cuestan fabricarlos, revisar si son rentables 
y pueden mantenerse en el tiempo, en síntesis, toda la información relevante que coadyuve a 
tomar decisiones a la gerencia. 
El cálculo de los costos de producción en el sector de plásticos es un proceso complejo 
y requiere de un análisis profundo, por ello determinar la capacidad normal de la planta es 
fundamental porque permite a la empresa a adaptarse a la demanda del mercado, establecer 
una correcta estructura de los costos, asignar equitativamente los costos indirectos de 
fabricación, adicionalmente permite identificar nuevas estrategias para la contratación de 
mano de obra y emplear estrategias para la reducción de costos, además evita excedentes de 
inventarios en la producción. 
Los costos indirectos de fabricación son el tercer elemento del costo y representan 
parte necesaria en la compañía ya que contribuyen en el funcionamiento de la planta y en la 
transformación de la materia prima para generar beneficios futuros, por ello es necesario su 
correcta imputación para determinar el costo razonable de los productos fabricados.  
Las metodologías de costo ofrecen diversas formas de imputación de los costos 
indirectos de fabricación, lo complejo radica en la elección de una de ellas, ya que la elección 




precisión y de manera oportuna. Asimismo, es importante seleccionar la metodología que 
permita valorar financieramente el gasto generado por capacidad ociosa en la producción.  
La Norma Internacional de Contabilidad N°2-Inventarios (NIC 2) establece el 
tratamiento de la distribución de los gastos indirectos de fábrica en función de la capacidad 
normal de la producción, asimismo propone que la baja producción llamada también 
capacidad anormal o capacidad ociosa no debe afectar a los costos de los inventarios ya que 
deben reconocerse como gastos del periodo. 
En la actualidad, usualmente son pocas las empresas peruanas que aplican este 
tratamiento, ya que estas costean de acuerdo la legislación tributaria peruana, la metodología 
costeo que comúnmente emplean es la del costeo por absorción. Esta metodología comprende 
la imputación total de los costos indirectos de fabricación a los productos en proceso de 
producción y en los terminados, no tomando en cuenta la capacidad ociosa que se haya 
podido generar por una posible baja producción debido a eventos fortuitos o paradas de planta 
planificadas. 
El aplicar deficientemente el tratamiento referido de la norma en mención ocasiona 
sin lugar a dudas la distorsión en los costos de los inventarios durante el periodo, 
sobrevalorándolos. Asimismo, la medición es poco confiable en relación a los márgenes de 
rentabilidad en cada objeto de costo, dificulta la comparabilidad de un periodo a otro si es 
que los costos indirectos son dinámicos y como consecuencia principal afecta de manera 




A partir de esto, se realizó la investigación trabajando la capacidad normal en la 
producción de envases flexibles y su influencia en la determinación del costo de la Empresa 
del rubro de plásticos. 
1.2  Delimitación de la Investigación  
a. Delimitación Espacial: Empresa del rubro de plásticos.  
b. Delimitación Temporal: Año 2016. 
c. Delimitación Social: Gerente general, Jefe de finanzas, Contador general y 
analista de control de gestión y costos. 







1.3 Formulación del Problema de la Investigación 
1.3.1 Problema Principal. 
¿De qué manera la capacidad normal de la producción de envases flexibles 
influye en la determinación del costo de producción en la Empresa del rubro de 
plásticos para el año 2016? 
1.3.2 Problemas Secundarios. 
 ¿Cómo se determina la capacidad normal en la producción de envases 
flexibles de la Empresa del rubro de plásticos? 
 ¿Cuál es el riesgo de no aplicar la capacidad normal de la producción en 
los Estados Financieros de envases flexibles de la Empresa del rubro de 
plásticos? 
 ¿Cómo gestionar los gastos generados por la capacidad ociosa en la 
Empresa del rubro de plásticos? 
 
1.4 Objetivos de la Investigación 
1.4.1 Objetivo General. 
Analizar de qué manera la capacidad normal en la producción de envases 
flexibles influye en la determinación del costo de producción de la Empresa 







1.4.2 Objetivos Específicos. 
 Determinar la capacidad normal en la producción de envases flexibles en 
la Empresa del rubro de plásticos. 
 Identificar los riesgos de no aplicar la capacidad normal de la producción 
reflejada en los Estados financieros de la Empresa del rubro de plásticos. 
 Establecer estrategias que reduzcan o eliminen la capacidad ociosa en de 
la Empresa del rubro de plásticos. 
 
1.5 Indicadores de Logros de Objetivos 
Tabla 1  
Indicadores de Logro 
OBJETIVO INDICADORES 
Determinar la capacidad normal en la 
producción de envases flexibles en la 
Empresa del rubro de plásticos. 
 
 
 Horas de producción reales 
 Punto de equilibrio 
 Drivers de asignación 
 
Identificar los riesgos de no aplicar la 
capacidad normal de la producción 
reflejada en los Estados financieros de la 
Empresa del rubro de plásticos. 
 
 Margen de bruto por 
clientes 
 Margen bruto por 
línea de producción 
 Costos unitarios 
productos 
Establecer estrategias que reduzcan o 
eliminen la capacidad ociosa en de la 
Empresa del rubro de plásticos. 
 
 Tendencia costos indirectos de 
fábrica. 
 Eficiencia de planta 








1.6 Justificación e Importancia  
La investigación se justifica  de forma práctica porque en el Perú, pocas 
empresas manufactureras disponen de sistemas de información de costos que brinden 
una información oportuna para la correcta toma de las decisiones, estos llevan una 
contabilidad de costos informativos; asimismo el proceso de costeo es un proceso 
recurrente y de mediana complejidad en el cálculo y registro de los costos reales de 
inventarios en la producción originando de esta manera un mal entendimiento en la 
aplicación de las normas contables.  
La importancia radica en aplicar el párrafo 13 de la Normas Internacionales 
de Contabilidad N° 2 Inventarios (NIC2), en la que se espera conseguir la producción 
en circunstancias normales considerando el promedio de varios periodos en cuanto a 
la “capacidad normal” de producción para saber la pérdida de capacidad que resulta 
de las operaciones previstas en la producción de planta. 
Se justifica valorativamente la investigación ya que determina un correcto 
costo unitario que le permita a las empresas ser más competitivas en el mercado, 
adicionalmente les permita identificar posibles factores que conllevan a un costo 
improductivos en su producción, y así poder eliminarlos o reducirlos, a través de 
nuevas estrategias de costos. 
La investigación se justifica de manera teórica porque ayudará a establecer 




fabricación, asimismo permitirá identificar nuevas estrategias para la reducción de 
costos, además evita excedentes de inventario en la producción.  
Se justifica académicamente porque busca proporcionar información que será 
útil para los estudiantes de contabilidad de costos para que sepan la importancia de 
establecer la capacidad normal de la planta y establecer estrategias de costos que 
coadyuven a la correcta toma de decisiones.  
1.7. Limitaciones 
Una limitación importante fue el tiempo disponible para investigar, ya que 
diariamente de manera independiente los integrantes de la investigación tuvieron 
diferentes responsabilidades por cumplir. Frente a ello se utilizó la tecnología actual 
como el correo electrónico, WhatsApp, Skype y otros para poder coordinar e 
intercambiar conceptos y sugerencias durante la elaboración de la investigación. 
Asimismo, fue difícil la recopilación de fuentes actualizadas que permitan 
sustentar la investigación. Se superó con la asesoría de especialistas en costos, los 
cuales nos ayudaron a validar el instrumento de la investigación, partiendo del libro 
de Polimeni, Fabozzi y Adelberg. 
Otra dificultad fue el aspecto económico, ya que una investigación demanda 
gastos, ya sea en la adquisición de libros, movilidad, asesoría con especialistas e 








CAPÍTULO II: MARCO TEÓRICO 
2.1    Fundamentación del Caso 
Las empresas producto al avance galopante de nuevas tecnologías se vuelven 
más competitivas y requieren mantener mayor control sobre sus costos y gastos ya 
que sobre ellos pueden manejar ventajas comparativas frente al mercado. 
2.1.1 Contabilidad de Costos. 
Es por ello que conocer el control y la gestión de los costos resulta básico en 
cualquier organización para una oportuna y correcta toma de decisiones tal como lo 
sostiene Polimeni, Fabozzi y Adelberg: “La contabilidad de costos o gerencial se encarga 
principalmente de la acumulación y del análisis de la información relevante para su uso 
interno de los gerentes en la planeación, el control y la toma de decisiones”. (1995, p. 3) 
Asimismo, la contabilidad de costos es soporte de la contabilidad administrativa 
como lo precisan los norteamericanos Horngren, Datar y Rajan: 
“La contabilidad de costos proporciona información a la contabilidad 
administrativa y para la contabilidad financiera. La contabilidad de costos 
mide, analiza y reporta información financiera y no financiera relacionada 
con los costos de adquisición o uso de los recursos dentro de una 
organización”. (2012, p. 4) 
Para (Lazo, 2013), la contabilidad administrativa produce información para 
los usuarios internos. En términos más precisos, identifica, recolecta, mide, 




control y toma de decisiones. Como las necesidades de información interna 
de cada compañía son diferentes y los administradores controlan los 
contadores internos, no es necesario un grupo específico de reglas y 
formatos. Cada empresa puede desarrollar su propio sistema de contabilidad 
interna. (p. 27) 
 De esta manera, los autores coinciden que la contabilidad de costos sirve como 
soporte para la toma de decisiones en la planificación, control   y adquisición   de los recursos 
que la empresa dispone. 
2.1.2 Procesos de fabricación de envases flexibles. 
En la actualidad las empresas están orientadas a la mejora continua de nuevos 
productos, servicios y procesos utilizando tecnología para envases y nuevos materiales para 
la conservación de los productos alimentarios.       
El proceso de transformación de los insumos para elaborar productos flexibles es 
fundamental para la absorción de los gastos de fábrica mismos que deben ser contemplados 
en diferentes departamentos que cuenta la planta de producción, mismos que se deben 
encontrar en ubicaciones óptimas para mantener el circuito de la producción 
Para ello (Illanes, 2004)  detalla los procesos de fabricación que se encuentran incluidos en 
la producción de envases flexibles: 
 Extrusión: Es un proceso mediante el cual da forma a una lámina, en donde 
la resina termoplástica es sometida a alta temperatura y presión, forzándola a 




 Impresión: En este proceso se aplican las tintas al material del envase de una 
manera controlada y conforme a un patrón o clisé, el cual es definido por 
cliente y es de suma importancia para darle una mejor presentación al 
producto.  
 Laminación: En este proceso es la adición de un sustrato (impreso o no) a 
una matriz polimérica que por la acción de un adhesivo se unen, con el 
objeto de mejorar aún más sus propiedades de barrera a aromas. El proceso 
se realiza en cámaras de laminación en donde se instalan las bobinas que 
deben ser laminadas (pp.22-25-29). 
 Corte: Las bobinas se cortan y rebobinan. La función del refile es reducir el 
ancho de la bobina, eliminando el material excedente y dejando el producto 
con las dimensiones requeridas por el cliente. (Amorós & Barroso, 2014) 
 Sellado: En este proceso existen diversos tipos de envase flexibles para 
realizar el sellado del producto, como: 
 Envases de tres sellos tipo almohada o “pillow pack”. 
 Envases de cuatro sellos sobre sachets. 
 Envases estables, de tres sellos y fondo plano. 
 Envases de cuatro sellos “doy pack” ya sea con válvula o zippers 
 Inspección: La actividad por la que se examinan diseños, productos, 
instalaciones, procesos productivos y servicios para verificar el 





2.1.3 Tipos de estructura de envases flexibles:  
Las estructuras, también llamadas sustratos, son las láminas flexibles de plástico en la 
que sufrirán cambios en su superficie debido a su transformación en el proceso de 
producción. 
La cantidad de láminas que puede contener un envase flexible va depender de las 
barreras que requiera el producto para protegerlo contra la humedad, luz, gas y químicos, 
en este sentido Edelpa señala cuatro tipos de combinaciones de lámina. 
            Según (Edelpa, 2016) 
 Monocapa. - Está compuesta por un sustrato. El material más 
frecuentemente utilizado es el BOPP (polipropileno biorientado). 
 Bilaminado. - Están compuestos por dos sustratos laminados empleando 
sistemas de base solvente. Dentro de las numerosas combinaciones posibles, 
son Poliéster/Polietileno, Polipropileno. 
 Trilaminado. - Están compuestos por tres sustratos, pueden contener en la 
capa intermedia tanto aluminio como películas plásticas metalizadas, 
materiales necesarios para proteger el producto de la luz, principalmente, las 
combinaciones más frecuentes son Poliéster/aluminio/Polietileno. 
 Tetralaminado. - Son laminaciones compuestas por cuatro sustratos, 
generalmente uno de estos se aplica como elemento que confiere resistencia 






2.1.4  Norma Internacional de contabilidad N° 2-Inventario (NIC2). 
Las Normas Internaciones de Contabilidad son un conjunto de normas que 
establecen la forma en la que se deben registrar las transacciones contables y como estos 
deben presentarse en los Estados Financieros. 
 La NIC 2 establece pautas para el reconocimiento y medición de los inventarios, 
indica como deben ser distribuidos los costos de producción y señala el tratamiento de 
aquellos gastos que no deben ser considerados como parte del costo de un producto.  
Según la NIC 2 (IASB, 2013), el proceso de distribución de los costos 
indirectos fijos a los costos de transformación se basará en la capacidad 
normal de trabajo de los medios de producción. Capacidad normal es la 
producción que se espera conseguir en circunstancias normales, 
considerando el promedio de varios periodos o temporadas, y teniendo en 
cuenta la pérdida de capacidad que resulta de las operaciones previstas de 
mantenimiento.  
Puede usarse el nivel real de producción siempre que se aproxime a la 
capacidad normal. La cantidad de costo indirecto fijo distribuido a cada 
unidad de producción no se incrementará como consecuencia de un nivel 
bajo de producción, ni por la existencia de capacidad ociosa.  
Los costos indirectos no distribuidos se reconocerán como gastos del 
periodo en que han sido incurridos. En periodos de producción 




de producción se disminuirá, de manera que no se valoren los inventarios 
por encima del costo. 
Los costos indirectos variables se distribuirán, a cada unidad de producción, 
sobre la base del nivel real de uso de los medios de producción. (párrafo   
13). 
2.1.5 Capacidad productiva teórica. 
Para (Polimeni, Fabozzi y Adelberg, 1995), la producción máxima que un 
departamento o fábrica es capaz de producir, sin considerar la falta de 
pedidos de venta o interrupciones en la producción (debido a paros en el 
trabajo, un empleado ocioso o maquinas que no estén en funcionamiento por 
reparaciones o mantenimiento, tiempo de preparación, días festivos, fines de 
semana, etc.). Se supone que a este nivel de capacidad de planta funciona 24 
horas al día, 7 días a la semana y 52 semanas al año, sin interrupciones que 
impidan generar la más alta producción física posible (es decir, 100% de la 
capacidad de planta). (p.125) 
Asimismo,  (Morales y Piedra, 2005), indica que la capacidad teórica, 
también llamada capacidad máxima o potencial, supone unas condiciones 
ideales basadas en un desarrollo del proceso productivo con máxima 
eficiencia del tiempo, recursos humanos y equipos a pleno rendimiento, sin 
ningún tipo de las interrupciones y con el más alto grado de productividad. 
Puede resultar útil como “indicador de las mejoras potenciales existentes y, 




objetivos más exigentes susceptibles de ser alcanzados gradualmente en 
periodos futuros. (p. 326) 
2.1.6 Capacidad práctica  
Para (Polimeni, Fabozzi y Adelberg, 1995), es la máxima producción 
alcanzable, teniendo en cuenta las interrupciones previsibles e inevitables en 
la producción, pero son a considerar los pedidos de ventas. La capacidad 
práctica es la máxima capacidad esperada cuando la planta opera a un nivel 
de eficiencia planeado. (p.125) 
2.1.7 Capacidad en exceso 
Según (Polimeni, Fabozzi y Adelberg, 1995), es un costo del periodo. Si se 
carga a una cuenta de pérdidas, la gerencia es consciente de que debe hacer 
algo para eliminar o al menor reducir las instalaciones que exceden lo que el 
departamento de ventas puede esperar vender en el largo plazo. Para esa 
parte de las instalaciones existentes que no puede reducirse, debe 
encontrarse un uso alternativo. (p.127) 
2.1.8 Capacidad ociosa 
Según (Polimeni, Fabozzi y Adelberg, 1995), el costo de la capacidad ociosa 
constituye un costo del producto. Las instalaciones existentes no serán 
utilizadas temporalmente como resultado de las variaciones estacionales y 
cíclicas en la demanda de los clientes. Esto representa un costo inevitable y 





2.1.9 Capacidad Normal 
Según la NIC 2 (IASB, 2013) define también el concepto de capacidad 
normal: 
“Capacidad normal es la producción que se espera conseguir en 
circunstancias normales, considerando el promedio de varios ejercicios o 
temporadas, y teniendo en cuenta la pérdida de capacidad que resulta de las 
operaciones previstas de mantenimiento.” (párrafo 13) 
Para (Lazo, 2013), es la capacidad productiva que se basa en la capacidad 
productiva práctica, ajustada por la demanda a largo plazo del producto por 
parte de los clientes. La capacidad normal es igual o menor que la capacidad 
productiva práctica. La estimación de la demanda del producto por parte de 
los clientes en el largo plazo (usualmente cinco años) es, en esencia, un 
promedio ponderado que suaviza las variaciones estaciónales, clínicas u otras, 
en la demanda del cliente. (…) 
Asimismo, el autor manifiesta que las empresas manufactureras deben utilizar 
la capacidad para que los costos unitarios de los productos no cuenten con 
variaciones deliberadas 
      La capacidad productiva normal es utilizada por las empresas que 
consideran que el costo de un producto debe basarse en un costo promedio 
que tenga en cuenta las interrupciones relacionadas con las producciones y las 
fluctuaciones recurrentes en la demanda de los clientes: Si se supone que las 




generara costos uniformes del producto por unidad en diferentes periodos. El 
uso de la capacidad productiva normal elimina la posibilidad de manipulación 
del costo unitario del producto al variar de manera deliberada los niveles de 
producción. Es decir, ante costos indirectos de fabricación fijos, los aumentos 
deliberados en la producción disminuyen el costo del producto, en tanto que 
las disminuciones deliberadas en la producción incrementan el costo unitario 
del producto. (p.139) 
 
2.1.10  Costo de producción 
 De acuerdo a la definición de (Terzoli, s. f.) el costo de producción es un fenómeno 
que reviste características económicas, técnicas y financieras. Asimismo, precisa que 
financieramente el costo de producción es una expresión monetaria del consumo de factores 
invertidos en el proceso de fabricación. 
Por lo antes expuesto Terzoli manifiesta que para configurar un costo de producción 
deben darse dos circunstancias: 
- Que el proceso de producción opere el consumo razonable y racional de 
factores de la producción. 
- Que como consecuencia del proceso se produzca la incorporación directa o 
indirecta del mismo en el producto elaborado.  
De otro lado (KPMG, 2011, p. 505), la distribución de los costes 
indirectos fijos se basa en la capacidad normal de las instalaciones de 




clasificándose como otros gastos, o, si una entidad clasifica sus gastos por 
función, dentro de la función apropiada, al determinar que constituye la 
capacidad normal deben considerarse los siguientes factores: 
- La naturaleza del negocio, factores económicos, el saldo del ciclo de 
vida del producto y la fiabilidad de las prevenciones; 
- La capacidad y la utilización esperada de las instalaciones de 
producción, incluyendo las operaciones de mantenimiento y las 
interrupciones que se hayan planificado; y 
- Los niveles esperados de actividad a alcanzar de media a lo largo de 
una serie de periodos, ajustados por el efecto de fluctuaciones o 
circunstancias no usuales. 
                         De otro lado, (Rodríguez, 2011, p.365) concluye: 
De la revisión de la doctrina contable de la NIC2 se debe concluir la 
capacidad normal de planta es aquélla que permite satisfacer la demanda de 
los bienes producidos dentro del ciclo del negocio y que, a fin de determinarla, 
es necesario por lo menos tomar en cuenta la demanda y producción de, por 
lo menos, tres años respectivos o de producción normal previos al ejercicio 
analizado. 
2.1.11 Elementos del costo  
Para determinar el costo de un producto se distinguen entre 3 a 4 elementos se que unifican para 
constituirlo como tal.  





a) Los materiales directos (MD) Son aquellos materiales que físicamente 
forman parte del producto o que se consumen en el proceso pero que están 
identificados directamente con el objeto de costos. Algunos ejemplos de 
materiales directos serian la madera en fabricación de muebles, el 
microprocesador en computadoras, la arcilla para cerámicos, la fruta para 
helados, entre otros. 
b) La mano de obra directa (MOD) está representada por los trabajadores que 
participan directamente en la elaboración del producto. Algunos ejemplos 
serian el carpintero en la fabricación de muebles, el operador de los equipos 
de fabricación de microprocesadores, el artesano que elabora los cerámicos, 
el operario que mezcla las frutas y otros ingredientes en la fabricación de 
helados, entre otros.   
c) Los costos indirectos de fabricación (CIF) son todos los costos diferentes a 
materiales directos y mano de obra directa necesarios para la fabricación de 
un producto. Algunos ejemplos serian la electricidad y la depreciación de las 
máquinas y equipos usados en la fabricación de muebles, microprocesadores, 
cerámicos o helados. (p. 35) 
Adicionalmente el peruano (Zans, 2018) agrega a estos tres 
componentes uno de manera genérica como el de “otros costos adicionales”: 
d) Otros desembolsos o costos adicionales a los cuales también se les puede 




2.1.12 Sistema de Costos 
Los sistemas de acumulación de costos proporcionan y se adecuan a la necesidad de 
la empresa con el fin de mantener estructurados, en este sentido se define como:  
Según (Udolkin, 2015) “El sistema de costeo que utiliza una empresa 
obedece a las características del proceso de producción de cada producto que 
elabora o a las características operativas de cada servicio que brinda”. (p.117) 
Entre los sistemas de acumulación de costos tenemos: 
a) Costos por órdenes de trabajo 
Este sistema usualmente es usado por empresas que tienen 
especificaciones del cliente, produciendo bajo un esquema ad hoc. 
En 1995, Polimeni, Fabozzi y Adlberg sostuvieron que este 
sistema es el más idóneo cuando se manufactura un producto o grupo 
de productos según las especificaciones dadas por un cliente, es decir, 
cada trabajo es “hecho a medida” según el precio de venta acordado 
que se relacionada de manera cercada con el costo estimado. 
Con este sistema la valuación de inventario como últimas 
entradas-primeras salidas (UEPS) o primero en entrar, primero en salir 
(PEPS) toma mayor importancia y que cada lote fabricado es 
discriminado como lo indica (Calderón, 2010). 
Bajo este sistema, los artículos que se producen se dividen en 




sentido, los costos reales se acumulan por cada orden de trabajo y solo 
se conocerán después que se han concluido los registros. (p.1) 
b) Costos por procesos 
Este sistema es usado en empresas que tienen producción 
masiva o procesamiento en serie. 
En tal sentido en 1995, Polimeni, Fabozzi y Adlberg, citado 
por (Calderón, 2010, p. 75), manifestaron que el costeo por procesos 
es adecuado cuando se producen artículos homogéneos en grandes 
volúmenes, como en una refinería de petróleo o en una fábrica de 
acero. 
En este sistema, la asignación de costos es por cada proceso o 
departamento y su control se efectúa a través de los llamados centros 
de costos, lo cual permite que al término de los procesos cada unidad 
absorba un costo de fabricación uniforme, respecto a la producción 
total. 
2.1.13 Metodología de costos. 
Para (Zans, 2018), un método de costeo es un conjunto de criterios 
para valorizar los productos que una empresa elabora. 
Se considera que los costos de producción son tres: materiales 
directos, mano de obra directa y costos indirectos de fabricación (estos 
últimos llamados también gastos de fabricación y carga fabril). Pero, ¿Cómo 




conocidos para ello son el costeo directo y el costeo por absorción. La 
diferencia entre ambos radica en la forma en que consideran a los costos 
indirectos. 
a) Costeo directo o costeo variable: Bajo este método de costeo se 
asignan a la producción los costos directos (todos) y los costos 
indirectos variables; es decir, aquellos costos indirectos que están en 
relación directa con el volumen. Por tanto, los costos indirectos fijos 
son considerados como gastos y afectan directamente al periodo o 
ejercicio respectivo, como gastos operativos (administración y/o 
ventas). 
b) Costeo por absorción: este método de costeo puede ser considerado 
como el método tradicional, pues es el que tiene mayor aplicación. 
Bajo este método, el costo de producción está compuesto por los tres 
elementos del costo sin excluir ningún costo que se pueda considerar 
como tal, sea fijo o variable, directo o indirecto. 
c) Método ABC: en este método se acumulan los costos indirectos para 
todas las actividades de una empresa y luego se asigna esos costos a 
los productos o servicios que causaron tales actividades. ¿cómo se 
logra establecer una relación de causa y efecto de una actividad y un 
producto o servicio? Pues identificando factores de costos para cada 




2.2. Antecedentes Nacionales  
(Ventura & Ruiz, 2016), En la ciudad de Tarapoto, en una tesis para obtener el 
título profesional de contador público, sustentó “Determinación del costo de producción 
del aceite de Sacha Inchi y el impacto en la rentabilidad de la empresa Agroindustrias Inti 
Killa Wasi S.A. del distrito de Morales, año 2014.” La investigación es de tipo 
explicativa, pues es aquella que tiene relación causal; no sólo persigue describir o 
acercarse a un problema, sino que intenta encontrar las causas del mismo, la muestra 
estará conformada por todos los trabajadores (5) de la Empresa AGROINDUSTRIAS 
INTI KILLA WASI S.A., del Distrito de Morales. Donde los autores manifiestan: 
La investigación está dirigida a determinar el costo de producción del aceite 
de Sacha Inchi y establecer el impacto en la rentabilidad de la empresa 
“Agroindustrias Inti Killa Wasi S.A.”, en el año 2014.  
Se empleó el método inductivo- cualitativo, porque el trabajo de 
investigación está basado en los estados financieros, observación de los 
procesos de producción, entrevista con el personal que labora en la entidad, 
análisis de las fases de producción, entre otros. Se observa en los resultados 
obtenidos un mal control, clasificación y distribución de los costos de 
materia prima, las horas hombre y horas máquinas que se consumen en cada 
proceso de obtención del aceite de sacha Inchi, no determinan con 
anticipación la necesidad de materia prima e insumos, desconoce su 
capacidad de producción y el tiempo ocioso de los trabajadores, además el 




principales que influyeron de manera negativa en el costo de producción de 
la empresa AGROINDUSTRIAS INTI KILLA WASI S.A. en el año 2014 
fueron: la no aplicación de un registro de costos mensuales, no elaborar un 
presupuesto de gastos y la inadecuada distribución de los mismos, lo que se 
traduce en una falta completa de control por parte de los encargados de la 
empresa. La empresa en el año 2014 obtuvo perdida, porque incursiona en la 
producción de la producción del producto, el mismo que se refleja en el 
estado de resultados del periodo. (p. 8) 
Si bien la investigación está orientada a una empresa de producción de 
productos naturales, este trabajo de investigación apoya en relación a la importancia 
del cómo el establecer la capacidad normal en la producción sirve como medio para 
distribuir eficientemente los gastos de fábrica en las industrias. 
 
 (Montenegro, 2018), en la ciudad de Chiclayo, en una tesis para optar el título de 
ingeniero industrial sustentó: Propuesta de producción de camas metálicas en la empresa 
CERINSA E. I. R. L. para el aprovechamiento de su capacidad de planta e incremento de 
su rentabilidad.  
La investigación se basó en el análisis de la capacidad ociosa en las 
máquinas que se encuentran en la planta de la empresa “CERINSA” 
E.I.R.L. de José Leonardo Ortiz, en Lambayeque, que actualmente 
presenta una disminución de su demanda de cajas metálicas porta-




empresa para determinar la capacidad ociosa la cual es de 37,775% 
con tendencia a la baja esto debido a la baja demanda de cajas porta 
medidor metálicas la cual se debe a que algunos de los principales 
clientes han optado por comprar las cajas porta medidor hechas de 
plástico las cuales son importadas al Perú y tienen un precio menor ,lo 
cual llevo consigo una menor producción y por lo tanto una menor 
utilización de la máquinas en la empresa Cerinsa E.I.R.L. Mediante el 
estudio de mercado se determinó la demanda insatisfecha camas 
metálicas en la ciudad de Chiclayo la cual es de 25 617 camas 
metálicas equivalente al 81 % de la demanda total siendo la empresa 
metalmecánica Cerinsa E.I.R.L. capaz de cubrir el 29% de esta 
demanda insatisfecha con la utilización de su capacidad ociosa. Una 
vez identificado la capacidad ociosa y la demanda insatisfecha se 
propuso un plan de producción que busqué disminuir la capacidad 
ociosa actual de 37,775% de la máquina de la empresa metalmecánica 
Cerinsa E.I.R.L. Para ello se planteó la producción de camas metálicas 
y después de un análisis por el cual se obtuvo la capacidad de 
producción de camas metálicas en la empresa Cerinsa E.I.RL. se 
determinó que la empresa Cerinsa E.I.R.L. puede producir con 
máximo 7 488 camas metálicas, que equivale al 29% de la demanda 
insatisfecha en la ciudad de Chiclayo, disminuyendo de tal manera su 




nos indica que para la ejecución de la propuesta se necesita una 
inversión de S/. 30 394 la cual tendrá un tiempo de retorno de 1 mes y 
7 días siendo el tiempo de recuperación bajo por el hecho de que no se 
necesita una inversión considerable ya que se aprovecha el 37,775% de 
capacidad ociosa en la planta de la empresa Cerinsa E.I.R.L. para no 
tener que invertir en unas nuevas. Y un ingreso anual de S/. 388 
351,035 por año durante el tiempo de producción de camas metálicas 
en la empresa metalmecánica Cerinsa E.I.R.L. lo cual se ve reflejado 
en un aumento de la rentabilidad de un 136 % de la empresa con lo 
cual se demuestra que con el uso de la capacidad ociosa de la plata de 
la empresa Cerinsa E.I.R.L. se obtiene un beneficio de rentabilidad 
económica. (p.14) 
La investigación citada abarca estrategias operacionales que se podría proponer 
en la investigación y dar recomendaciones para mantener la capacidad normal en la 
producción y poder cubrir los costos fijos de la compañía. 
 
(Ojeda y Quispetupa, 2018) En la ciudad de Cusco, en una tesis para optar el 
título de contador público sustentaron “Identificación de costos hundidos y sus 
efectos provocados por la utilización parcial de la capacidad instalada de las pollerías 
del distrito de san jerónimo caso pollería las delicias”, esta investigación es 




utilizan los 16 representantes que significa el 100 % de la población y por otro lado la 
documentación del caso de la pollería las Delicias. 
Esta investigación trata sobre la presencia y existencia innegable de los 
costos hundidos que  se manifiestan en los negocios de comidas, como 
son las pollerías, las que se ubican dentro del tipo de servicios de 
restaurante, ello ocurre a consecuencia que estos negocios no operan 
dentro máximo rango de capacidad operativa generando una capacidad 
instalada ociosa, estos son los aspectos principales que afecta, 
caracterizan y arrojan en todas las estructuras de la pequeña 
organización, y que se consideran durante la evaluación y 
estructuración de los costos que se desarrollan; porque consideramos y 
creemos que el procedimiento real no puede proporcionar información 
de flujo sobre los efectos de la elaboración de alimentos, y la causa de 
esa situación es que la administración de las pollerías no tiene un buen 
método para hacerlo.  Por otro lado, aborda que los costos y precios de 
comercialización son la mejor forma de realizar un buen 
procedimiento para el análisis y evaluar cómo estas pequeñas empresas 
pueden mejorar su inversión, porque podemos detectar e identificar 
varias horas por día que no utilizan totalmente de su inversión 
realizada., en realidad está se encuentra "durmiendo", por ello tiene 
dos partes: costos irrecuperables e identificación de los costos 




pone a consideración de los interesados en arreglar sus problemas de 
costos hundidos en sus negocios una nueva forma de desarrollar 
evaluaciones y administrar los costos irrecuperables y cómo 
aprovechar la capacidad instalada invertida, quiénes pueden usarlo 
para mejorar y conocer los resultados de sus presupuestos y obtener los 
resultados. (p. 16) 
 La tesis es importante para la investigación ya que permite incrementar los 
alcances para la determinación de la capacidad normal e identificar como los costos 
ociosos forman parte del costo no recuperable de la compañía. 
2.3 Antecedentes Internacionales. 
(Pené, 2013) en la ciudad de Mar de la Plata, en una tesis para obtener el grado de 
licenciatura en Administración de Empresas sustentó “La estacionalidad en empresas 
fabricantes de tarjetas”. Se realizó una investigación descriptiva donde se partió de un 
análisis del mercado marplatense de las empresas fabricantes y vendedoras de estos 
productos (p. 43)  
El presente trabajo pone en evidencia la problemática recurrente que 
aqueja a las empresas que fabrican y comercializan productos con 
demandas fluctuantes en el tiempo. Es conocido que muchas de ellas no 
han podido administrar los recursos de manera eficiente provocando su 
desaparición o cierre.  Para las pequeñas empresas se presenta una 
cuestión de vital importancia: cómo sobrevivir en los períodos de poca 




como objetivo tratar el tema de la estacionalidad en empresas fabricantes 
de tarjetas para eventos y obsequios en la ciudad de Mar del Plata, ciudad 
con un comportamiento estacional muy marcado, mostrando la 
importancia de implementar estrategias tendientes a morigerar la misma. 
Se analiza en profundidad una de estas empresas, Estilo Mec de la cual 
soy responsable. Esta pequeña empresa cuenta con un enfoque orientado 
a la innovación y creatividad en todos sus productos transformando esta 
característica en su estrategia competitiva fundamental ante tanta oferta.  
Al analizar esta empresa se pone de manifiesto la importancia para las 
Pymes, de contar con una planeación estratégica que permita establecer 
cursos de acción basados en las fortalezas de cada empresa, tendientes a 
lograr los objetivos que nos permitan disminuir la marcada estacionalidad. 
(p.6) 
La investigación, ayudará identificar las posibles causas y efectos que tienen 
algunas empresas que no establecen y aplican adecuadamente su capacidad de 
producción, la misma que puede asociarlas a los antecedentes de la Empresa del rubro 
de plásticos. 
(Blanco y Mayorga,2017) en la ciudad de Villavicencio, en una tesis para Trabajo 
de grado para optar al título de profesional en Administración de Empresas, sustentó 
“Parámetros para   medir la capacidad ociosa y deterioro de valor bajo Normas 





Colombia se encuentra cursando un proceso de internacionalización de 
relaciones comerciales, lo que genera un cambio en el paradigma contable 
e información financiera, haciendo que el profesional y las empresas 
dispongan de las Normas Internacionales de Información Financiera para 
hacer del procesamiento de la información eficiente y oportuna, pero 
como resultado a la escasa implementación de las Normas Internacionales 
de Información Financiera (NIIF), surge la necesidad de dar 
cumplimiento a la Ley 1314 del 2009, por medio de la cual se reglamenta 
el marco técnico normativo, para las empresas preparadoras de 
información financiera pertenecientes al Grupo 2, NIIF para Pymes, entre 
ella se encuentra la NIIF sección 13 de inventarios. Cuyo objetivo es dar 
claridad a la debida implementación de los procesos correspondientes al 
rubro de inventarios. La investigación busca establecer los parámetros o 
lineamentos correspondientes para la adecuada implementación de la 
NIIF sección 13 inventarios, en las Pymes del sector industrial, este se 
basa en dos objetivos en concreto:  
Fijar los parámetros correspondientes para la adecuada medición del deterioro 
de valor en los inventarios.  
Diseñar los parámetros pertinentes para fijar un modelo de producción que 
permita medir la capacidad ociosa.  
Desarrollando el estudio del caso, fue tomada como unidad de análisis a tres 




como metodología de recolección de información una entrevista estructurada 
realizada a los directivos financieros de cada entidad, también se realizó 
observación directa en el proceso productivo lo cual contribuye al investigador 
tener conocimiento referente a los procesos normales de la entidad. (p.1) 
Lo citado en el resumen por los autores aportará a la investigación en cómo establecer y 
aplicar la capacidad de producción en la compañía bajo análisis y como este impacta en menor 
medida en pymes industriales para maximizarlo en gran industria. 
(Lacaze, 2014) en la ciudad de Buenos Aires, en una tesis para Especialización en 
Costos y Gestión Empresarial sustentó “Análisis de capacidad en la industria de 
panificación industrial”, el objetivo de la tesis fue determinaremos la unidad de medida de 
capacidad, la capacidad máxima de producción y el nivel de actividad previsto. En el que el 
autor manifiesta: 
La capacidad de producción se refiere al máximo volumen de producción 
que se puede obtener con los recursos disponibles en un determinado 
momento. Su estudio es fundamental para la gestión empresarial dado que 
permite analizar el grado de utilización que se hace de los recursos 
disponibles y así tener la oportunidad de optimizarlos.  En este trabajo se 
verá un modelo de análisis de capacidad en la industria del pan de molde. En 
primera instancia, comentaremos las características de la industria y 
describiremos el proceso productivo. Luego, determinaremos la unidad de 
medida de capacidad, la capacidad máxima de producción y el nivel de 




capacidad para cada uno de los productos. Finalmente, desarrollaremos tres 
modelos de análisis de capacidad, uno siguiendo variables no financieras, 
otro siguiendo el modelo de costeo completo y otro siguiendo el modelo de 
costeo variable. (p.3) 
La tesis citada es importante para la investigación, porque ayudará analizar las 
causas de la capacidad ociosa y así determinar los costos reales e implementar mejoras en 
la gestión de la Empresa del rubro de plásticos. 
2.2 Definición Conceptual de Términos Contables 
- Capacidad.  
“Está referida a los niveles óptimos de producción que tiene la empresa; en 
consecuencia, tiene que ver los pronósticos, la planificación de la 
maquinaria, la planificación de los inventarios, la programación de la 
producción, la planificación de capacidad y la dirección de planta en cuanto 
a corridas de producción se refiere. (Chambergo, 2014, p. 64) 
- Capacidad normal.  
 “Refiere a la producción que se espera lograr en promedio durante un 
número de períodos o épocas, en circunstancias normales y tomando en 
cuenta la pérdida de capacidad resultante de acuerdo a los planes de 
mantenimiento”. (Lazo, 2013, p. 87) 
- Capacidad ociosa.  
“Aquella capacidad instalada de producción de una empresa que no se utiliza 




instalaciones para operar, y la razón de esa inutilización o subutilización se 
debe a que la empresa no puede comercializar toda su producción”. 
(Gerencie, 2017) 
- Envases.  
“Recipientes o vasijas, destinados a contener el producto que se 
comercializa.” (Zans, 2018, p. 92) 
- Envases Flexibles.  
Los envases flexibles son cuerpos tridimensionales hecho de materiales 
complejos que se dejan enrollar, doblar, formar y fraccionar. A estos 
materiales de envases compuestos de les denomina genéricamente 
“laminados flexibles” como, por ejemplo, una bobina de laminado para leche 
en polvo. A los cuerpos tridimensionales hechos con ellos, se les denomina 
envase flexible, tal como una bolsa de leche en polvo (Marquez, 1997) 
(Illanes, 2004, pág. 12) 
- Costo. 
“Se define como el valor monetario o importe de un recurso empleado por la 
empresa para adquirir un bien o un servicio.” (Zans, 2018) 
- Objeto de costo:   
“Un objeto de costos es cualquier cosa para la cual se necesite una medición 
separada de costos.”  (Horngren, Datar y Rajan, 2012) 




“Son aquellos costos que se aplican con el propósito de transformar de forma 
o de fondo la materia prima en productos terminados o semielaborados 
utilizando fuerza de trabajo, maquinaria, equipos y otros.” (Chiliquinga y 




CAPÍTULO III: METODOLOGÍA  
3.1 Matriz de operacionalización de las variables 
 




3.2 Diseño de la Investigación.   
La investigación utiliza un tipo de diseño no experimental ya que no manipula 
deliberadamente las variables. Es decir, no se va a variar en forma intencional las 
variables independientes para ver su efecto sobre otras variables.  
Así como lo indica (Hernández, Fernández y Baptista, 2016) “en un estudio 
no experimental no se genera ninguna situación, sino que se observan 
situaciones ya existentes, no provocadas intencionalmente en la investigación 
por quien la realiza.”(p.152) 
3.3 Población y muestra 
3.3.1 Población. 
La empresa en estudio. 
3.3.2 Muestra 
La muestra de la investigación es No probabilística como lo define 
(Hernández, Fernández y Baptista, 2016) 
“Las muestras no probabilísticas, también llamadas muestras dirigidas, 
suponen un procedimiento de selección orientado por las características de la 
investigación, más que por un criterio estadístico de generalización. Se 
utilizan en diversas investigaciones cuantitativas y cualitativas.” (p. 189) 
          El área de estudio es área de control y gestión de costos. 
3.4 Método de la Investigación:  
Según (Hernádez, Ferández, & Baptista, 2010, p. 69) Método por índices 




experiencia demuestra que otra manera rápida y eficaz de construir un marco teórico 
consiste en desarrollar, en primer lugar, un índice tentativo de éste, global o general, 
e irlo afirmando hasta que sea sumamente específico, para posteriormente colocar la 
información (referencias) en el lugar correspondiente dentro del esquema. A esta 
operación puede denominársele “vertebrar” el marco o perspectiva teórica (generar 
la columna vertebral de ésta).  
De acuerdo a lo mencionado, para la investigación se ha utilizado el método 
deductivo, ya que se partirá sobre la NIC 2 – Inventarios ya establecida y que 
mediante casos particulares se va a aplicar con el fin de comprobar su validez o su 
correcta aplicación. 
3.5 Tipo de Investigación 
La investigación cumple con las características de ser documental ya que 
utiliza documentos existentes de la Empresa del rubro de plásticos. 
Según (Sánchez y Reyes , 2017; p. 166) 
“el análisis documental es la técnica que recoge datos documentales o 
fuentes escritas sean primarias o secundarias. Pueden emplearse como parte 
de la investigación bibliográfica”. 
3.5.1 Según la Finalidad 
Esta investigación es de carácter aplicado ya que está orientada a resolver 
problemas, tal como lo precisa (Hernández, Fernández y Baptista, 2016) citado por 
(Arredondo Gallegos , 2017; p. 76) “La investigación científica (…) Tal clase de 




teorías (investigación básica) y b) resolver problemas (investigación aplicada). 
Gracias a estos dos tipos de investigación la humanidad ha evolucionado”. (p. xxiv) 
3.5.2 Según su prolongación en el tiempo 
Esta investigación es transversal ya que se utiliza un periodo de tiempo 
determinado para este caso ocurre durante el ejercicio del año 2016. 
Según (Hernández, Fernández y Baptista, 2016, p. 151) “un diseño de 
investigación transeccional o transversal recolectan datos en un solo 
momento, en un tiempo único. Su propósito es describir variables y 
analizar su incidencia e interrelación en un momento dado”. 
3.5.3 Según el énfasis en la naturaleza 
Esta investigación será mixta, manteniendo un enfoque Cualitativo y 
Cuantitativo que permitirá tener una perspectiva más amplia y profunda del 
fenómeno a estudiar. 
Según (Hernández, Fernández y Baptista, 2016, p. 544) “La meta de la 
investigación mixta no es reemplazar a la investigación cuantitativa ni a la 
investigación cualitativa, sino utilizar las fortalezas de ambos tipos de 
indagación combinándolas y tratando de minimizar sus debilidades 
potenciales”.  
3.6 Técnicas e Instrumentos:  
              Para la investigación se utilizó como técnica para la recolección de datos el 




La transformación de los documentos originales en otros secundarios, 
instrumentos de trabajo, identificativos de los primeros y gracias a los cuales 
se hace posible tanto la recuperación de éstos como su difusión. El análisis 
documental representa la información de un documento en un registro 
estructurado, reduce todos los datos descriptivos físicos y de contenido en 
un esquema inequívoco. El análisis documental está constituido por varias 
operaciones fundamentales y diferentes.” (Cortés, 2017, pág. 18) 
3.7 Instrumento de recolección de datos 
El instrumento a utilizar es el análisis documental en la que la empresa facilitó 
diversos documentos que permitieron desarrollar el caso práctico y consigo los 
resultados.  
Para la investigación la empresa proporcionó por medio digital los siguientes 
documentos originales: 
 Registro de Ventas periodo 2016 
 Registro de Horas máquina de los años 2013-2016 
 Registro de metros producidos por cada máquina durante los años 2013-
2016 
 Inventario permanente valorizado para el periodo 2016 
 Estado de Costo de producción por SKU del periodo 2016 







CAPÍTULO IV: RESULTADOS 
4.1 Descripción e Interpretación de Resultados 
Mediante la información entregada por la empresa se interpretó, que los 
costos unitarios de los productos venían fluctuando entre mes a mes, debido a que el 
método de asignación de los gastos de fábrica se encontraba obsoleto, manteniendo 
de esta forma desactualizado el driver utilizado, en este caso las horas máquinas, 
este punto no permite obtener el valor razonable de los inventarios resultantes de la 
producción, asimismo, altera los saldos valorizados de las existencias en el Estado 
de Situación Financiera y el costo reconocido como costo de venta en el Estado de 
Resultados. 
Por otra parte, la capacidad de las máquinas en producción se encontraba 
desactualizada, alterando las horas calculadas para el presupuesto, cotización y 
costo real de producción convirtiéndolos en no competitivos en el mercado. 
Existen procesos internos en la compañía que se encuentran desorganizados 
y generan paradas importantes, quiere decir horas muertas en la producción, como 
el planeamiento de materiales, mantenimiento preventivo de máquinas de la 
operación, entre otros. 
En síntesis, la información y/o datos proporcionados por la compañía brindó 







4.2. Propuestas de solución 
De acuerdo a lo mencionado en la investigación, los investigadores proponen 
establecer, actualizar y aplicar correctamente la capacidad normal de cada máquina 
que interviene en el proceso de producción con el fin de determinar eficientemente el 
costo unitario de los productos y este sea medible y confiable para que la empresa 
pueda tomar decisiones correctas. 
Asimismo, se deben realizar mejoras en aquellos procesos internos que son 
netamente administrativos que impactan de manera importante a la paralización de la 

















CAPÍTULO V: CASO PRÁCTICO 
5.1 Planteamiento del caso práctico. 
La empresa dentro del rubro de envases flexibles cuenta con más de 50 años 
de presencia en el ámbito nacional e internacional. 
Elabora etiquetas, bolsas pouch y doypack, fundas termoencogibles, 
coextrusión en polietileno y laminados desde un monocapa hasta un tetralaminado. 
La cartera de clientes que este maneja son empresas de consumo masivo, 
farmacéuticas, empresas del rubro agroindustrial, papeleras, entre otros. 
El sistema de acumulación de costo que la empresa maneja es por Ordenes 
de trabajo ya que la producción es “Ad Hoc” a medida de lo que el cliente requiere. 
La metodología de costo que este aplica es el de Costo basado en 
Actividades, utilizando como driver o inductor de costos a las horas máquina. 
 
La empresa cuenta con siete departamentos en la producción: Extrusión, 
montaje, impresión, laminación, sellado, inspección y corte, mismos que se 










Tabla 2  
Departamento y máquina de producción 
Departamento Máquina Descripción 
CORTE 
CO.KS2 CORTADORA KSC-2 
CO.NOV CORTADORA NOVAGRAF 
CO.PAN CORTADORA PANTHERE 
CO.PRO CORTADORA PROSLI 
CO.SMA CORTADORA SMART 
CO.UTE CORTADORA UTECO 
EXTRUSIÓN EX.EVO EXTRUSORA EVOLUTION 
IMPRESIÓN 
FX.2108 IMPRESORA FJ2108 
FX.FJR8 IMPRESORA FJR8 
FX.1500 IMPRESORA FJ 1500 
FX.MFLEX IMPRESORA MIRAFLEX S 
INSPECCIÓN 
IN.STA INSPECTORA STANFORD 
IN.VE INSPECTORA VELA 
LAMINACIÓN 
LA.COM LAMINADORA COMEXI 
LA.KOHLI LAMINADORA KOHLI 
LA.UTE LAMINADORA UTECO 
LA.NEX LAMINADORA NEXUS ONE 
MONTAJE 
MO.HE MONTADORA HEAFORD 
MO.HE1 MONTADORA HEAFORD 1 
SELLADO 
SE.HE5 SELLADORA HECE 5 
SE.HE6 SELLADORA HECE 6 
SE.N1 SELLADORA NARITA 1 
SE.N2 SELLADORA NARITA 2 
SE.STA SELLADORA STANDFORD 
SE.TOT SELLADORA TOTANI 
SE.TRO SELLAD.TROQUELAD.USIMECA 
SE.VAL SELLADORA DE VALVULAS 
SE.VAL.1 SELLADORA DE VALVULAS MANUAL 1 
SE.VAL.2 SELLADORA DE VALVULAS MANUAL 2 
SE.VAL.A SELLADORA DE VALVULA AUTOMATICA 
 
A continuación, se presentará los costos asociados a las horas máquina de junio 
a diciembre 2016 mismos que fueron imputados a cada Orden de Trabajo (OT) en el 





















































La empresa proporciono datos históricos acerca de las horas que ha tenido cada máquina, así como las incidencias que 
deben considerarse como parte de las paradas de planta, determinando así las diferentes clases de capacidad por máquina y 
obteniendo de esta manera la capacidad normal con el que se debe costear los productos. 
Tabla 3 







Se realizó la aplicación  de la tarifa obtenida desde el análisis de la capacidad normal a aquellos productos más 
representativos, se seleccionaron cuatro productos con el fin de comparar cómo se comportan los costos con la aplicación. 
 
 
















































Asimismo, se determinó mensualmente los costos absorbidos mediante las 
horas máquina a las Ordenes de Trabajo, en la que se pudo obtener la capacidad 
ociosa o costo no absorbido en la producción, obteniendo la siguiente información. 
Máquina  MOD  DEP 
 SP Y 
GLP 





 G. Fábrica 
TOTAL 
CO.KS2 82         14      -   3         44    235        3,306.51        -                736.99         10,318.98      14,362.48       
CO.NOV 334        16      6      2         52    398        6,468.37        2,320.06        987.69         20,635.64      30,411.77       
CO.PAN 334        25      6      3         66    449        11,221.97      2,749.45        1,171.63      29,577.12      44,720.17       
CO.PRO 334        20      13    3         88    484        9,462.78        6,269.86        1,297.37      42,494.26      59,524.27       
CO.SMA 334        22      5      2         52    463        10,235.82      2,473.19        1,144.28      24,302.24      38,155.54       
CO.UTE 334        31      2      3         49    493        15,205.60      1,058.72        1,236.21      24,134.53      41,635.05       
EX.EVO 524        65      59    42       52    500        32,498.65      29,632.84      20,931.28    25,990.73      109,053.50     
FX.1500 524        38      25    10       21    249        9,519.70        6,182.78        2,443.45      5,234.09        23,380.03       
FX.2108 524        30      31    8         40    551        16,451.54      16,948.94      4,191.06      22,252.68      59,844.22       
FX.FJR8 524        38      39    9         44    458        17,457.17      17,742.24      4,128.42      20,256.05      59,583.88       
FX.MFLEX 524        34      78    14       101  510        17,108.59      39,717.70      6,930.76      51,317.45      115,074.51     
IN.STA 322        15      4      1         73    446        6,743.14        1,625.99        344.37         32,548.27      41,261.77       
IN.VE 322        3        3      2         34    255        773.31           713.98           573.94         8,699.40        10,760.64       
LA.COM 175        28      33    9         70    366        10,245.70      12,072.16      3,110.46      25,611.21      51,039.53       
LA.KOHLI 570        23      11    20       51    518        11,794.25      5,862.29        10,277.39    26,448.84      54,382.77       
LA.NEX 570        26      5      3         97    418        10,705.96      1,893.06        1,356.90      40,438.75      54,394.66       
LA.UTE 322        24      9      5         37    335        7,894.49        3,009.98        1,700.62      12,363.35      24,968.44       
MO.BI -        12      3      0         2     213        2,644.84        558.02           97.17           332.54           3,632.57         
MO.HE 486        12      1      0         2     345        4,188.36        234.13           157.65         542.64           5,122.78         
MO.HE1 486        12      3      0         2     -        -                -                -              -                -                 
SE.HE3 -        32      4      1         34    11         354.59           44.52             6.84            380.95           786.89           
SE.HE5 157        37      5      2         35    386        14,231.85      1,813.39        657.80         13,616.67      30,319.71       
SE.HE6 157        32      4      1         34    44         1,397.64        175.48           26.97           1,501.54        3,101.64         
SE.N1 157        10      3      1         45    378        3,612.81        1,117.36        459.69         16,961.66      22,151.52       
SE.STA 460        15      8      1         75    316        4,657.82        2,406.44        223.83         23,638.43      30,926.53       
SE.TOT 460        16      22    5         24    430        7,010.70        9,544.52        2,022.15      10,246.00      28,823.36       
SE.TRO 460        9        4      1         11    192        1,810.93        799.28           127.58         2,192.46        4,930.24         
SE.VAL 460        4        2      0         0     57         241.43           93.78             3.77            22.36             361.34           
SE.VAL.A 460        17      4      1         3     473        7,967.43        1,705.78        407.87         1,380.01        11,461.09       
9,974     245,211.94     168,765.95     66,754.14    493,438.86     974,170.89     
Gasto de fábrica contable 1,069,540.89  
Costos no absorbidos -95,370.00     
Gastos de Fábrica Junio 2016
 


















Dpto. Máquina  MOD  DEP 
 SP Y 
GLP 





 G. Fábrica 
TOTAL 
Corte CO.KS2 82         14      -   3         44    83         1,168.32        -                260.41         3,646.12        5,074.85         
Corte CO.NOV 334        16      6      2         52    444        7,207.89        2,585.31        1,100.62      22,994.89      33,888.71       
Corte CO.PAN 334        25      6      3         66    454        11,327.68      2,775.35        1,182.67      29,855.74      45,141.44       
Corte CO.PRO 334        20      13    3         88    478        9,333.54        6,184.23        1,279.65      41,913.89      58,711.31       
Corte CO.SMA 334        22      5      2         52    380        8,396.17        2,028.69        938.62         19,934.47      31,297.95       
Corte CO.UTE 334        31      2      3         49    458        14,141.67      984.64           1,149.71      22,445.85      38,721.86       
Extrusióm EX.EVO 524        65      59    42       52    485        31,522.40      28,742.68      20,302.51    25,209.97      105,777.57     
Impresión FX.1500 524        38      25    10       21    256        9,777.80        6,350.41        2,509.70      5,376.00        24,013.91       
Impresión FX.2108 524        30      31    8         40    515        15,372.46      15,837.23      3,916.16      20,793.09      55,918.94       
Impresión FX.FJR8 524        38      39    9         44    444        16,913.30      17,189.48      3,999.80      19,624.98      57,727.57       
Impresión FX.MFLEX 524        34      78    14       101  516        17,337.42      40,248.93      7,023.46      52,003.83      116,613.65     
Inspección IN.STA 322        15      4      1         73    303        4,573.87        1,102.91        233.59         22,077.51      27,987.88       
Inspección IN.VE 322        3        3      2         34    32         95.82             88.47             71.11           1,077.89        1,333.29         
Laminación LA.COM 175        28      33    9         70    276        7,720.33        9,096.60        2,343.79      19,298.53      38,459.25       
Laminación LA.KOHLI 570        23      11    20       51    527        11,991.26      5,960.22        10,449.06    26,890.63      55,291.17       
Laminación LA.NEX 570        26      5      3         97    455        11,653.66      2,060.63        1,477.01      44,018.44      59,209.75       
Laminación LA.UTE 322        24      9      5         37    325        7,645.59        2,915.08        1,647.00      11,973.55      24,181.23       
Montaje MO.BI -        12      3      0         2     132        1,635.22        345.01           60.07           205.60           2,245.91         
Montaje MO.HE 486        12      1      0         2     329        3,986.91        222.87           150.07         516.54           4,876.39         
Montaje MO.HE1 486        12      3      0         2     177        2,200.17        464.20           80.83           276.63           3,021.84         
Sellado SE.HE3 -        32      4      1         34    -        -                -                -              -                -                 
Sellado SE.HE5 157        37      5      2         35    57         2,087.77        266.02           96.50           1,997.52        4,447.80         
Sellado SE.HE6 157        32      4      1         34    71         2,261.28        283.92           43.64           2,429.38        5,018.22         
Sellado SE.N1 157        10      3      1         45    58         558.06           172.59           71.01           2,620.02        3,421.68         
Sellado SE.STA 460        15      8      1         75    281        4,133.33        2,135.47        198.63         20,976.63      27,444.05       
Sellado SE.TOT 460        16      22    5         24    504        8,213.58        11,182.15      2,369.10      12,003.99      33,768.82       
Sellado SE.TRO 460        9        4      1         11    178        1,674.72        739.16           117.98         2,027.55        4,559.42         
Sellado SE.VAL 460        4        2      0         0     352        1,502.31        583.54           23.49           139.12           2,248.46         
Sellado SE.VAL.A 460        17      4      1         3     562        9,466.29        2,026.68        484.60         1,639.62        13,617.20       
9,129     223,898.82     162,572.47     63,580.79    433,968.00     884,020.08     
Gasto de fábrica contable 1,049,183.12  
Costos no absorbidos -165,163.04    





Máquina  MOD  DEP 
 SP Y 
GLP 





 G. Fábrica 
TOTAL 
CO.KS2 82         14      -   3         44    235        3,306.51        -                736.99         10,318.98      14,362.48               
CO.NOV 334        16      6      2         52    398        6,468.37        2,320.06        987.69         20,635.64      30,411.77              
CO.PAN 334        25      6      3         66    449        11,221.97      2,749.45        1,171.63      29,577.12      44,720.17              
CO.PRO 334        20      13    3         88    484        9,462.78        6,269.86        1,297.37      42,494.26      59,524.27              
CO.SMA 334        22      5      2         52    463        10,235.82      2,473.19        1,144.28      24,302.24      38,155.54              
CO.UTE 334        31      2      3         49    493        15,205.60      1,058.72        1,236.21      24,134.53      41,635.05              
EX.EVO 524        65      59    42       52    500        32,498.65      29,632.84      20,931.28    25,990.73      109,053.50            
FX.1500 524        38      25    10       21    249        9,519.70        6,182.78        2,443.45      5,234.09        23,380.03              
FX.2108 524        30      31    8         40    551        16,451.54      16,948.94      4,191.06      22,252.68      59,844.22              
FX.FJR8 524        38      39    9         44    458        17,457.17      17,742.24      4,128.42      20,256.05      59,583.88              
FX.MFLEX 524        34      78    14       101  510        17,108.59      39,717.70      6,930.76      51,317.45      115,074.51            
IN.STA 322        15      4      1         73    446        6,743.14        1,625.99        344.37         32,548.27      41,261.77              
IN.VE 322        3        3      2         34    255        773.31           713.98           573.94         8,699.40        10,760.64               
LA.COM 175        28      33    9         70    366        10,245.70      12,072.16      3,110.46      25,611.21      51,039.53              
LA.KOHLI 570        23      11    20       51    518        11,794.25      5,862.29        10,277.39    26,448.84      54,382.77              
LA.NEX 570        26      5      3         97    418        10,705.96      1,893.06        1,356.90      40,438.75      54,394.66              
LA.UTE 322        24      9      5         37    335        7,894.49        3,009.98        1,700.62      12,363.35      24,968.44              
MO.BI -        12      3      0         2     213        2,644.84        558.02           97.17           332.54           3,632.57                
MO.HE 486        12      1      0         2     345        4,188.36        234.13           157.65         542.64           5,122.78                
MO.HE1 486        12      3      0         2     -        -                -                -              -                -                        
SE.HE3 -        32      4      1         34    11         354.59           44.52             6.84            380.95           786.89                  
SE.HE5 157        37      5      2         35    386        14,231.85      1,813.39        657.80         13,616.67      30,319.71               
SE.HE6 157        32      4      1         34    44         1,397.64        175.48           26.97           1,501.54        3,101.64                 
SE.N1 157        10      3      1         45    378        3,612.81        1,117.36        459.69         16,961.66      22,151.52               
SE.STA 460        15      8      1         75    316        4,657.82        2,406.44        223.83         23,638.43      30,926.53              
SE.TOT 460        16      22    5         24    430        7,010.70        9,544.52        2,022.15      10,246.00      28,823.36              
SE.TRO 460        9        4      1         11    192        1,810.93        799.28           127.58         2,192.46        4,930.24                
SE.VAL 460        4        2      0         0     57         241.43           93.78             3.77            22.36             361.34                  
SE.VAL.A 460        17      4      1         3     473        7,967.43        1,705.78        407.87         1,380.01        11,461.09              
9,974     245,211.94     168,765.95     66,754.14    493,438.86     974,170.89         
Gasto de fábrica contable 1,069,540.89  Gasto de fábrica contable
Costos no absorbidos -95,370.00     Costos no absorbidos
Gastos de Fábrica Junio 2016


















Dpto. Máquina  MOD  DEP 
 SP Y 
GLP 





 G. Fábrica 
TOTAL 
Corte CO.KS2 82         14      -   3         44    37        524.01           -                116.80         1,635.35      2,276.16         
Corte CO.NOV 334        16      6      2         52    346      5,611.37        2,012.67        856.83         17,901.61    26,382.49       
Corte CO.PAN 334        25      6      3         66    380      9,496.06        2,326.59        991.44         25,028.23    37,842.32       
Corte CO.PRO 334        20      13    3         88    339      6,617.24        4,384.46        907.24         29,715.87    41,624.80       
Corte CO.SMA 334        22      5      2         52    351      7,752.49        1,873.17        866.66         18,406.23    28,898.55       
Corte CO.UTE 334        31      2      3         49    490      15,130.01      1,053.45        1,230.06      24,014.55    41,428.07       
Extrusióm EX.EVO 524        65      59    42       52    526      34,138.35      31,127.95      21,987.36    27,302.08    114,555.74     
Impresión FX.1500 524        38      25    10       21    373      14,280.19      9,274.59        3,665.34      7,851.48      35,071.60       
Impresión FX.2108 524        30      31    8         40    511      15,257.48      15,718.78      3,886.87      20,637.57    55,500.70       
Impresión FX.FJR8 524        38      39    9         44    505      19,243.63      19,557.87      4,550.89      22,328.93    65,681.33       
Impresión FX.MFLEX 524        34      78    14       101  514      17,237.84      40,017.74      6,983.11      51,705.12    115,943.80     
Inspección IN.STA 322        15      4      1         73    380      5,748.34        1,386.11        293.57         27,746.49    35,174.50       
Inspección IN.VE 322        3        3      2         34    -       -                -                -              -              -                 
Laminación LA.COM 175        28      33    9         70    178      4,977.00        5,864.23        1,510.95      12,441.03    24,793.22       
Laminación LA.KOHLI 570        23      11    20       51    358      8,162.33        4,057.06        7,112.57      18,304.19    37,636.15       
Laminación LA.NEX 570        26      5      3         97    525      13,444.53      2,377.30        1,703.99      50,782.95    68,308.77       
Laminación LA.UTE 322        24      9      5         37    518      12,206.65      4,654.10        2,629.54      19,116.49    38,606.78       
Montaje MO.BI -        12      3      0         2     3          37.26             7.86              1.37            4.69            51.18             
Montaje MO.HE 486        12      1      0         2     294      3,567.45        199.42           134.28         462.19         4,363.34         
Montaje MO.HE1 486        12      3      0         2     233      2,899.68        611.79           106.53         364.58         3,982.58         
Sellado SE.HE3 -        32      4      1         34    -       -                -                -              -              -                 
Sellado SE.HE5 157        37      5      2         35    115      4,245.02        540.89           196.21         4,061.52      9,043.64         
Sellado SE.HE6 157        32      4      1         34    25        790.38           99.24             15.25           849.14         1,754.02         
Sellado SE.N1 157        10      3      1         45    36        341.88           105.73           43.50           1,605.07      2,096.18         
Sellado SE.STA 460        15      8      1         75    495      7,292.56        3,767.67        350.44         37,009.74    48,420.42       
Sellado SE.TOT 460        16      22    5         24    425      6,923.71        9,426.09        1,997.06      10,118.87    28,465.72       
Sellado SE.TRO 460        9        4      1         11    413      3,892.07        1,717.82        274.19         4,712.07      10,596.15       
Sellado SE.VAL 460        4        2      0         0     6          24.31             9.44              0.38            2.25            36.38             
Sellado SE.VAL.A 460        17      4      1         3     585      9,863.55        2,111.73        504.94         1,708.43      14,188.66       
8,961    229,705.39     164,283.76     62,917.38    435,816.72  892,723.26     
Gasto de fábrica contable 992,477.04     
Costos no absorbidos -99,753.78     














Dpto. Máquina  MOD  DEP 
 SP Y 
GLP 





 G. Fábrica 
TOTAL 
Corte CO.KS2 82         14      -   3         44    30         418.70         -                93.32           1,306.67      1,818.69         
Corte CO.NOV 334        16      6      2         52    310        5,041.57      1,808.30        769.83         16,083.82    23,703.51       
Corte CO.PAN 334        25      6      3         66    346        8,633.73      2,115.31        901.41         22,755.43    34,405.87       
Corte CO.PRO 334        20      13    3         88    377        7,356.86      4,874.52        1,008.64      33,037.29    46,277.31       
Corte CO.SMA 334        22      5      2         52    319        7,045.81      1,702.42        787.66         16,728.40    26,264.30       
Corte CO.UTE 334        31      2      3         49    367        11,330.41    788.90           921.16         17,983.77    31,024.24       
Extrusióm EX.EVO 524        65      59    42       52    505        32,773.56    29,883.51       21,108.34    26,210.58    109,975.98     
Impresión FX.1500 524        38      25    10       21    200        7,656.29      4,972.55        1,965.16      4,209.56      18,803.56       
Impresión FX.2108 524        30      31    8         40    594        17,753.61    18,290.37       4,522.76      24,013.88    64,580.62       
Impresión FX.FJR8 524        38      39    9         44    526        20,009.62    20,336.36       4,732.04      23,217.73    68,295.76       
Impresión FX.MFLEX 524        34      78    14       101  556        18,653.90    43,305.14       7,556.77      55,952.62    125,468.43     
Inspección IN.STA 322        15      4      1         73    462        6,979.74      1,683.05        356.45         33,690.34    42,709.58       
Inspección IN.VE 322        3        3      2         34    73         222.75         205.66           165.32         2,505.79      3,099.51         
Laminación LA.COM 175        28      33    9         70    138        3,859.70      4,547.75        1,171.75      9,648.10      19,227.30       
Laminación LA.KOHLI 570        23      11    20       51    493        11,220.69    5,577.21        9,777.59      25,162.62    51,738.11       
Laminación LA.NEX 570        26      5      3         97    480        12,292.86    2,173.66        1,558.02      46,432.84    62,457.38       
Laminación LA.UTE 322        24      9      5         37    359        8,450.39      3,221.93        1,820.37      13,233.93    26,726.62       
Montaje MO.BI -        12      3      0         2     -        -              -                -              -              -                 
Montaje MO.HE 486        12      1      0         2     391        4,742.18      265.09           178.50         614.39         5,800.16         
Montaje MO.HE1 486        12      3      0         2     227        2,815.63      594.06           103.44         354.02         3,867.14         
Sellado SE.HE3 -        32      4      1         34    46         1,450.19      182.08           27.99           1,558.00      3,218.26         
Sellado SE.HE5 157        37      5      2         35    195        7,194.33      916.69           332.52         6,883.35      15,326.89       
Sellado SE.HE6 157        32      4      1         34    6           175.70         22.06             3.39            188.76         389.91           
Sellado SE.N1 157        10      3      1         45    138        1,321.31      408.65           168.12         6,203.37      8,101.45         
Sellado SE.STA 460        15      8      1         75    450        6,635.23      3,428.06        318.86         33,673.77    44,055.91       
Sellado SE.TOT 460        16      22    5         24    393        6,409.12      8,725.52        1,848.63      9,366.81      26,350.07       
Sellado SE.TRO 460        9        4      1         11    472        4,451.36      1,964.67        313.59         5,389.19      12,118.81       
Sellado SE.VAL 460        4        2      0         0     9           36.82          14.30             0.58            3.41            55.10             
Sellado SE.VAL.A 460        17      4      1         3     432        7,284.16      1,559.50        372.90         1,261.66      10,478.22       
8,892     222,216.22  163,567.30     62,885.12    437,670.09  886,338.72     
Gasto de fábrica contable 984,625.52     
Costos no absorbidos -98,286.80     












Dpto. Máquina  MOD  DEP 
 SP Y 
GLP 





 G. Fábrica 
TOTAL 
Corte CO.KS2 82         14      -   3         44    29         407.23         -                90.77           1,270.88      1,768.88         
Corte CO.NOV 334        16      6      2         52    305        4,953.60      1,776.74        756.39         15,803.16    23,289.90       
Corte CO.PAN 334        25      6      3         66    295        7,366.45      1,804.82        769.10         19,415.33    29,355.70       
Corte CO.PRO 334        20      13    3         88    318        6,219.69      4,121.05        852.73         27,930.61    39,124.08       
Corte CO.SMA 334        22      5      2         52    300        6,621.88      1,599.99        740.27         15,721.88    24,684.02       
Corte CO.UTE 334        31      2      3         49    301        9,286.88      646.62           755.02         14,740.26    25,428.78       
Extrusióm EX.EVO 524        65      59    42       52    521        33,833.14    30,849.66       21,790.78    27,057.98    113,531.56     
Impresión FX.1500 524        38      25    10       21    507        19,386.08    12,590.73       4,975.89      10,658.79    47,611.49       
Impresión FX.2108 524        30      31    8         40    482        14,394.41    14,829.61       3,667.00      19,470.17    52,361.20       
Impresión FX.FJR8 524        38      39    9         44    499        19,000.57    19,310.84       4,493.41      22,046.90    64,851.73       
Impresión FX.MFLEX 524        34      78    14       101  510        17,123.70    39,752.77       6,936.88      51,362.77    115,176.11     
Inspección IN.STA 322        15      4      1         73    299        4,520.45      1,090.03        230.86         21,819.66    27,661.01       
Inspección IN.VE 322        3        3      2         34    120        364.25         336.30           270.33         4,097.59      5,068.47         
Laminación LA.COM 175        28      33    9         70    8           224.02         263.96           68.01           559.99         1,115.97         
Laminación LA.KOHLI 570        23      11    20       51    489        11,137.18    5,535.70        9,704.82      24,975.34    51,353.05       
Laminación LA.NEX 570        26      5      3         97    486        12,442.63    2,200.14        1,577.01      46,998.56    63,218.34       
Laminación LA.UTE 322        24      9      5         37    300        7,066.53      2,694.30        1,522.26      11,066.70    22,349.79       
Montaje MO.BI -        12      3      0         2     -        -              -                -              -              -                 
Montaje MO.HE 486        12      1      0         2     369        4,473.45      250.07           168.38         579.58         5,471.48         
Montaje MO.HE1 486        12      3      0         2     354        4,397.03      927.71           161.54         552.85         6,039.12         
Sellado SE.HE3 -        32      4      1         34    32         1,019.17      127.96           19.67           1,094.93      2,261.73         
Sellado SE.HE5 157        37      5      2         35    113        4,169.38      531.25           192.71         3,989.15      8,882.50         
Sellado SE.HE6 157        32      4      1         34    76         2,420.52      303.91           46.71           2,600.47      5,371.62         
Sellado SE.N1 157        10      3      1         45    147        1,405.10      434.57           178.78         6,596.78      8,615.24         
Sellado SE.STA 460        15      8      1         75    400        5,893.18      3,044.68        283.20         29,907.87    39,128.93       
Sellado SE.TOT 460        16      22    5         24    436        7,111.28      9,681.45        2,051.16      10,392.99    29,236.88       
Sellado SE.TRO 460        9        4      1         11    421        3,968.42      1,751.52        279.57         4,804.51      10,804.02       
Sellado SE.VAL 460        4        2      0         0     219        933.88         362.74           14.60           86.48          1,397.71         
Sellado SE.VAL.A 460        17      4      1         3     467        7,872.19      1,685.39        403.00         1,363.51      11,324.09       
218,012.30  158,504.51     63,000.86    396,965.71  836,483.38     
Gasto de fábrica contable 953,602.83     
Costos no absorbidos -117,119.45    













Dpto. Máquina  MOD  DEP 
 SP Y 
GLP 





 G. Fábrica 
TOTAL 
Corte CO.KS2 82         14      -   3         44    76         1,067.22      -                237.87         3,330.59      4,635.68         
Corte CO.NOV 334        16      6      2         52    330        5,359.63      1,922.38        818.39         17,098.50    25,198.90       
Corte CO.PAN 334        25      6      3         66    317        7,915.81      1,939.42        826.45         20,863.26    31,544.94       
Corte CO.PRO 334        20      13    3         88    342        6,680.07      4,426.09        915.85         29,998.02    42,020.02       
Corte CO.SMA 334        22      5      2         52    352        7,781.60      1,880.20        869.92         18,475.34    29,007.06       
Corte CO.UTE 334        31      2      3         49    287        8,854.93      616.54           719.90         14,054.67    24,246.04       
Extrusióm EX.EVO 524        65      59    42       52    517        33,573.39    30,612.81       21,623.48    26,850.25    112,659.92     
Impresión FX.1500 524        38      25    10       21    520        19,883.16    12,913.57       5,103.47      10,932.09    48,832.29       
Impresión FX.2108 524        30      31    8         40    497        14,842.37    15,291.12       3,781.12      20,076.09    53,990.70       
Impresión FX.FJR8 524        38      39    9         44    504        19,190.96    19,504.33       4,538.44      22,267.81    65,501.55       
Impresión FX.MFLEX 524        34      78    14       101  543        18,228.13    42,316.71       7,384.29      54,675.52    122,604.64     
Inspección IN.STA 322        15      4      1         73    329        4,974.01      1,199.40        254.02         24,008.93    30,436.36       
Inspección IN.VE 322        3        3      2         34    232        704.21         650.18           522.65         7,922.00      9,799.04         
Laminación LA.COM 175        28      33    9         70    179        5,012.47      5,906.03        1,521.72      12,529.70    24,969.91       
Laminación LA.KOHLI 570        23      11    20       51    553        12,597.09    6,261.34        10,976.97    28,249.21    58,084.60       
Laminación LA.NEX 570        26      5      3         97    540        13,830.27    2,445.51        1,752.88      52,239.97    70,268.62       
Laminación LA.UTE 322        24      9      5         37    312        7,349.19      2,802.07        1,583.15      11,509.37    23,243.78       
Montaje MO.BI -        12      3      0         2     8           99.37          20.97             3.65            12.49          136.48           
Montaje MO.HE 486        12      1      0         2     410        4,970.50      277.85           187.09         643.97         6,079.42         
Montaje MO.HE1 486        12      3      0         2     400        4,968.40      1,048.26        182.53         624.69         6,823.87         
Sellado SE.HE3 -        32      4      1         34    78         2,484.22      311.91           47.94           2,668.90      5,512.97         
Sellado SE.HE5 157        37      5      2         35    160        5,903.55      752.22           272.86         5,648.36      12,576.99       
Sellado SE.HE6 157        32      4      1         34    167        5,318.78      667.81           102.65         5,714.19      11,803.42       
Sellado SE.N1 157        10      3      1         45    160        1,529.37      473.00           194.59         7,180.17      9,377.13         
Sellado SE.STA 460        15      8      1         75    462        6,806.62      3,516.61        327.09         34,543.59    45,193.91       
Sellado SE.TOT 460        16      22    5         24    78         1,272.20      1,732.00        366.95         1,859.30      5,230.45         
Sellado SE.TRO 460        9        4      1         11    322        3,035.23      1,339.64        213.83         3,674.71      8,263.41         
Sellado SE.VAL 460        4        2      0         0     343        1,462.65      568.13           22.87           135.45         2,189.10         
Sellado SE.VAL.A 460        17      4      1         3     430        7,248.48      1,551.86        371.07         1,255.48      10,426.89       
9,448     232,943.87  162,947.94     65,723.71    439,042.59  900,658.10     
Gasto de fábrica contable 1,084,810.33  
Costos no absorbidos -184,152.23    





La empresa brindó la lista de costo de producción en la que se realizó la comparación a 
nivel de cuentas contables lo absorbido en las ordenes de Trabajo frente al costo de 
producción total registrado. 
Tabla 4  
Listado de costo de producción 
   Junio   Julio   Agosto   Setiembre   Octubre   Noviembre  
 
Diciembre  
Cuenta Materia Prima         




2,331,476    2,695,127     2,399,194    2,079,574      2,307,538  
   
2,315,281  
         
 Gastos de fábrica        
9221 Envases y Embalajes 
       
87,785  
       
18,075         15,927          18,563         16,670           16,145  
        
29,214  
9232 Mano de Obra Indirecta 
     
201,303  
     
243,537       229,630        253,269       251,588         243,662  
      
288,035  
9231 Mano de Obra Directa 
     
322,559  
     
280,313       259,691        263,541       259,603         251,423  
      
286,017  
9251 Depreciación 
     
212,512  
     
215,729       215,251        214,716       215,044         208,269  
      
226,077  
9271 Mantenimiento 
       
13,605  
       
32,235         36,589          20,797         38,103           36,903  
        
41,980  
9272 Repuestos 
       
12,884  
       
13,889         23,681          23,737         15,814           15,316  
        
17,423  
9291 GLP 
       
11,853  
       
12,492         12,436          15,219         11,467           11,106  
        
12,634  
9292 Servicios Públicos 
       
75,721  
       
77,779         86,131          76,599         78,547           76,072  
        
86,539  
9293 Gastos Indirectos de Fábrica 
     
131,320  
     
155,132         95,195        106,037         97,789           94,708  
        
96,890  




1,049,183       974,531        992,477       984,626         953,603  
   
1,084,810  
         




3,215,496    3,596,083     3,291,917    2,965,913      3,144,021  
   
3,215,939  
         
 Costo No absorbido 
       
95,370  
     
165,163         73,574          99,754         98,287         117,119  





5.2 Contabilización  
Se realizaron los respectivos asientos contables para los 4 productos seleccionados y 












Caso 1 OT: 1600251
Cuenta Descripción Debe S/ Haber S/ Debe S/ Haber S/
6121 Var Inventarios Materia Prima 129,902.05    129,902.05    
2411 Materias Primas 129,902.05    129,902.05    
9211 Costo prod. Materias primas 129,902.05    129,902.05    
7911 Cargas imputables a Ctas de Cto y Gto 129,902.05    129,902.05    
2311 Productos en Proceso 129,902.05    129,902.05    
71731 Var. Prod. Proceso de manufact. 129,902.05    129,902.05    
Por el consumo de materia prima a la OT 1600251
2311 Productos en Proceso 32,093.38      22,007.01      
7173 Var. Prod. Proceso de manufact. 32,093.38      22,007.01      
9211 Costo prod. Materias primas 32,093.38      22,007.01      
7911 Cargas imputables a Ctas de Cto y Gto 32,093.38      22,007.01      
Por la imputación de costo de proceso de la OT 1600251
2111 Productos Terminados 161,995.43    151,909.06    
7111 Var. Productos Terminados 161,995.43    151,909.06    
7173 Var. Prod. Proceso de manufact. 161,995.43    151,909.06    
2311 Productos en Proceso 161,995.43    151,909.06    
Por el termino de la OT 1600251 al almacén de Prod. Terminados
6922 Costo de Ventas de Prod-Vta Local 161,995.43    151,909.06    
2111 Productos Terminados 161,995.43    151,909.06    
Por la venta de la OT1600251 y registro de salida del almacén de PT







Caso 2 OT: 1601254
Cuenta Descripción Debe S/ Haber S/ Debe S/ Haber S/
6121 Var Inventarios Materia Prima 50,050.82    50,050.82    
2411 Materias Primas 50,050.82    50,050.82    
9211 Costo prod. Materias primas 50,050.82    50,050.82    
7911 Cargas imputables a Ctas de Cto y Gto 50,050.82    50,050.82    
2311 Productos en Proceso 50,050.82    50,050.82    
71731 Var. Prod. Proceso de manufact. 50,050.82    50,050.82    
Por el consumo de materia prima a la OT 1600251
2311 Productos en Proceso 21,730.62    16,696.56    
7173 Var. Prod. Proceso de manufact. 21,730.62    16,696.56    
9211 Costo prod. Materias primas 21,730.62    16,696.56    
7911 Cargas imputables a Ctas de Cto y Gto 21,730.62    16,696.56    
Por la imputación de costo de proceso de la OT 1600251
2111 Productos Terminados 71,781.44    66,747.38    
7111 Var. Productos Terminados 71,781.44    66,747.38    
7173 Var. Prod. Proceso de manufact. 71,781.44    66,747.38    
2311 Productos en Proceso 71,781.44    66,747.38    
Por el termino de la OT 1600251 al almacén de Prod. Terminados
6921 Costo de Ventas de Prod-Exportación 71,781.44    66,747.38    
2111 Productos Terminados 71,781.44    66,747.38    
Por la venta de la OT1600251 y registro de salida del almacén de PT
Contabilización actual Contabilización propuesta
 
 

























Caso 3 OT: 1602003
Cuenta Descripción Debe S/ Haber S/ Debe S/ Haber S/
6121 Var Inventarios Materia Prima 111,322.07    111,322.07    
2411 Materias Primas 111,322.07    111,322.07    
9211 Costo prod. Materias primas 111,322.07    111,322.07    
7911 Cargas imputables a Ctas de Cto y Gto 111,322.07    111,322.07    
2311 Productos en Proceso 111,322.07    111,322.07    
71731 Var. Prod. Proceso de manufact. 111,322.07    111,322.07    
Por el consumo de materia prima a la OT 1600251
2311 Productos en Proceso 46,775.15      31,087.96      
7173 Var. Prod. Proceso de manufact. 46,775.15      31,087.96      
9211 Costo prod. Materias primas 46,775.15      31,087.96      
7911 Cargas imputables a Ctas de Cto y Gto 46,775.15      31,087.96      
Por la imputación de costo de proceso de la OT 1600251
2111 Productos Terminados 158,097.22    142,410.03    
7111 Var. Productos Terminados 158,097.22    142,410.03    
7173 Var. Prod. Proceso de manufact. 158,097.22    142,410.03    
2311 Productos en Proceso 158,097.22    142,410.03    
Por el termino de la OT 1600251 al almacén de Prod. Terminados
6922 Costo de Ventas de Prod-Vta Local 158,097.22    142,410.03    
2111 Productos Terminados 158,097.22    142,410.03    
Por la venta de la OT1600251 y registro de salida del almacén de PT
















Caso 4 OT: 1603819
Cuenta Descripción Debe S/ Haber S/ Debe S/ Haber S/
6121 Var Inventarios Materia Prima 196,742.88    196,742.88    
2411 Materias Primas 196,742.88    196,742.88    
9211 Costo prod. Materias primas 196,742.88    196,742.88    
7911 Cargas imputables a Ctas de Cto y Gto 196,742.88    196,742.88    
2311 Productos en Proceso 196,742.88    196,742.88    
71731 Var. Prod. Proceso de manufact. 196,742.88    196,742.88    
Por el consumo de materia prima a la OT 1600251
2311 Productos en Proceso 32,637.12      25,954.90      
7173 Var. Prod. Proceso de manufact. 32,637.12      25,954.90      
9211 Costo prod. Materias primas 32,637.12      25,954.90      
7911 Cargas imputables a Ctas de Cto y Gto 32,637.12      25,954.90      
Por la imputación de costo de proceso de la OT 1600251
2111 Productos Terminados 229,380.00    222,697.78    
7111 Var. Productos Terminados 229,380.00    222,697.78    
7173 Var. Prod. Proceso de manufact. 229,380.00    222,697.78    
2311 Productos en Proceso 229,380.00    222,697.78    
Por el termino de la OT 1600251 al almacén de Prod. Terminados
6922 Costo de Ventas de Prod-Vta Local 229,380.00    222,697.78    
2111 Productos Terminados 229,380.00    222,697.78    
Por la venta de la OT1600251 y registro de salida del almacén de PT



























Figura 24 Contabilización de junio 
Mes: Junio
Cuenta Descripción Debe S/ Haber S/ Debe S/ Haber S/
6922 Costo de Ventas de Prod 3,433,304 3,337,934
2111 Productos Terminados 3,433,304 3,337,934
6924 Costo de prod No absorbido 95,370
71315 Costo No Absorbido 95,370
Mes: Julio
Cuenta Descripción Debe S/ Haber S/ Debe S/ Haber S/
6922 Costo de Ventas de Prod 3,380,659 3,215,496
2111 Productos Terminados 3,380,659 3,215,496
6924 Costo de prod No absorbido 165,163
71315 Costo No Absorbido 165,163
Mes: Agosto
Cuenta Descripción Debe S/ Haber S/ Debe S/ Haber S/
6922 Costo de Ventas de Prod 3,380,659 3,215,496
2111 Productos Terminados 3,380,659 3,215,496
6924 Costo de prod No absorbido 165,163
71315 Costo No Absorbido 165,163
Mes: Setiembre
Cuenta Descripción Debe S/ Haber S/ Debe S/ Haber S/
6922 Costo de Ventas de Prod 3,391,671 3,291,917
2111 Productos Terminados 3,391,671 3,291,917
6924 Costo de prod No absorbido 99,754
71315 Costo No Absorbido 99,754
Mes: Octubre
Cuenta Descripción Debe S/ Haber S/ Debe S/ Haber S/
6922 Costo de Ventas de Prod 3,064,200 2,965,913
2111 Productos Terminados 3,064,200 2,965,913
6924 Costo de prod No absorbido 98,287
71315 Costo No Absorbido 98,287
Mes: Noviembre
Cuenta Descripción Debe S/ Haber S/ Debe S/ Haber S/
6922 Costo de Ventas de Prod 3,261,141 3,144,021
2111 Productos Terminados 3,261,141 3,144,021
6924 Costo de prod No absorbido 117,119
71315 Costo No Absorbido 117,119
Mes: Diciembre
Cuenta Descripción Debe S/ Haber S/ Debe S/ Haber S/
6922 Costo de Ventas de Prod 3,400,091 3,215,939
2111 Productos Terminados 3,400,091 3,215,939
6924 Costo de prod No absorbido 184,152
71315 Costo No Absorbido 184,152
Contabilización actual Contabilización propuesta
Contabilización actual Contabilización propuesta
Contabilización actual Contabilización propuesta
Contabilización actual Contabilización propuesta
Contabilización actual Contabilización propuesta
Contabilización actual Contabilización propuesta




5.3 Estados Financieros  
 
Tabla 5 
Estado de Resultados 2016 (II Semestre) 
Estado de Resultados  
II Semestre 2016 
Expresado en soles 
                 
Kilo/PEN S/. 17.12 S/. 17.12 S/. 15.87 S/. 15.87 S/. 19.57 S/. 19.57 S/. 23.14 S/. 23.14 S/. 16.29 S/. 16.29 S/. 17.00 S/. 17.00 S/. 16.98 S/. 16.98 S/. 17.77 S/. 17.77 
II Semestre 2016 
ESTADO DE RESULTADOS Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre YTD  YTD  
Expresado en Soles Real Ajustado Real Ajustado Real Ajustado Real Ajustado Real Ajustado Real Ajustado Real Ajustado Real  Ajustado  
Kilos PT 
    
275,565  
    
275,565  
    
279,034  
    
279,034  
    
261,327  
    
261,327  
    
192,253  
    
192,253  
    
253,843  
    
253,843  
    
269,112  
    
269,112  
    
278,120  
    
278,120  
   
1,809,254  
    
1,809,254  







































    
717,519  






    
968,508  
    
968,508  
    
869,371  






    
978,241  
    
978,241  
   
8,135,043  
    
8,135,043  
OTROS INGRESOS 
      
50,793  
      
50,793  
      
49,861  
      
49,861  
      
43,950  
      
43,950  
      
81,387  
      
81,387  
      
42,926  
      
42,926  
        
5,591  
        
5,591  
        
6,639  
        
6,639  
      
281,147  
       
281,147  
Devoluciones 
      
52,059  
      
52,059  
        
4,211  
        
4,211  
       -
6,036  
       -
6,036  
      
16,779  
      
16,779  
        
2,906  
        
2,906  
           
541  
           
541  
        
9,000  
        
9,000  
        
79,460  



































                 








3,380,659  3,669,658 
 
3,669,658  3,391,671 
 
3,391,671  3,064,200 
 
3,064,200  3,261,141 
 







Costo Reajuste PT  
     -
10,086     -5,034    -15,687    -6,682  
-        
37,490  
Improductivos  
     -
85,284   
   -
165,163   -68,540  -99,754  -82,600  -117,119  -177,470                 -    
-      
795,930  
TOTAL COSTO DE VENTA 


































   
8,742,574  
    
9,575,994  
Margen Bruto sin 
improductivos 27.20% 29.22% 24.44% 28.13% 28.94% 30.37% 24.85% 27.06% 26.60% 28.96% 28.81% 31.36% 27.97% 31.87% 27.03% 29.61% 
Gasto Operativo                 
Gasto de Venta 
    
173,098  
    
173,098  
    
212,871  
    
212,871  
    
192,408  
    
192,408  
    
194,862  
    
194,862  
    
146,363  
    
146,363  
    
198,777  
    
198,777  
    
196,772  
    
196,772  
   
1,315,151  
    
1,315,151  
Logística de despacho 
      
42,394  
      
42,394  
      
44,932  
      
44,932  
      
42,910  
      
42,910  
      
43,435  
      
43,435  
      
42,721  
      
42,721  
      
43,565  
      
43,565  
      
48,776  
      
48,776  
      
308,732  
       
308,732  
Gasto Exportación 
    
117,323  
    
117,323  
      
84,715  
      
84,715  
    
140,322  
    
140,322  
      
38,498  
      
38,498  
      
87,908  
      
87,908  
      
56,778  
      
56,778  
      
44,332  
      
44,332  
      
569,876  
       
569,876  
Gasto de Administración 
    
242,633  
    
242,633  
    
232,079  
    
232,079  
    
233,104  
    
233,104  
    
242,917  
    
242,917  
    
213,329  
    
213,329  
    
247,998  
    
247,998  
    
231,781  
    
231,781  
   
1,643,841  






      
95,370   
    
165,163   
      
73,574   
      
99,754   
      
98,287   
    
117,119   
    
184,152                  -    
       
833,419  
Depreciación Adm 
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
2,995  
        
20,968  
         
20,968  
Depreciación Vta 
      
21,732  
      
21,732  
      
21,288  
      
21,288  
      
21,287  
      
21,287  
      
21,254  
      
21,254  
      
21,603  
      
21,603  
      
21,700  
      
21,700  
      
21,750  
      
21,750  
      
150,615  
       
150,615  
Utilidad Operativa 
    
682,443  
    
682,443  
    
494,583  
    
494,583  
    
861,603  
    
861,603  
    
577,421  
    
577,421  
    
595,689  
    
595,689  
    
747,636  
    
747,636  
    
774,015  
    
774,015  
   
4,733,391  
    
4,733,391  
Margen Operativo 14% 14% 11% 11% 17% 17% 13% 13% 14% 14% 16% 16% 16% 16% 15% 15% 
                 
Otros Ingresos                 
Ing Fin, otros (nota A) 
      
34,716  
      
34,716  
      
23,709  
      
23,709  
      
45,065  
      
45,065  
      
57,488  
      
57,488  
      
25,265  
      
25,265  
      
21,004  
      
21,004  
      
36,001  
      
36,001  
      
243,249  
       
243,249  
Gast Fin (nota B) 
   -
109,100  
   -
109,100  
   -
149,225  
   -
149,225  
   -
159,212  
   -
159,212  
   -
120,388  
   -
120,388  
   -
101,572  
   -
101,572  
   -
119,889  
   -
119,889  
   -
150,663  
   -
150,663  
     -
910,050  
-      
910,050  
Diferencia cambio 
          -
719  
          -
719  
     -
13,803  
     -
13,803  
      
50,440  
      
50,440  
       -
4,356  
       -
4,356  
      
28,187  
      
28,187  
        
2,366  
        
2,366  
        
9,987  
        
9,987  
        
72,103  
         
72,103  
Utilidad antes de IR 
    
607,341  
    
607,341  
    
355,264  
    
355,264  
    
797,896  
    
797,896  
    
510,165  
    
510,165  
    
547,569  
    
547,569  
    
651,117  
    
651,117  
    
669,340  
    
669,340  
   
4,138,693  
    
4,138,693  
                 
Utilidad Neta 
    
607,341  
    
607,341  
    
355,264  
    
355,264  
    
797,896  
    
797,896  
    
510,165  
    
510,165  
    
547,569  
    
547,569  
    
651,117  
    
651,117  
    
669,340  
    
669,340  
   
4,138,692  
    
4,138,692  
Margen Neta 12.88% 12.88% 7.94% 7.94% 15.45% 15.45% 11.30% 11.30% 13.12% 13.12% 14.21% 14.21% 14.18% 14.18% 12.80% 12.80% 
EBITDA 
    
909,684  
    
909,684  
    
724,595  






    
806,387  
    
806,387  
    
825,332  
    
825,332  
    
976,126  






   
6,338,504  
    
6,338,504  
Depreciación Prod 
    
202,512  
    
202,512  
    
205,729  
    
205,729  
    
205,251  
    
205,251  
    
204,716  
    
204,716  
    
205,044  
    
205,044  
    
203,794  
    
203,794  
    
206,483  
    
206,483  
   
1,433,530  














Tabla 6  
Estado Financiero Acumulado-Efecto 
Estado de Resultados     
II Semestre 2016    
Expresado en soles    
      
Kilo/PEN S/. 17.77 S/. 17.77    
II Semestre 2016   2016-Márgenes 
ESTADO DE RESULTADOS YTD  YTD   YTD  YTD  
Expresado en Soles Real  Ajustado   Real  Ajustado  
Kilos PT    1,809,254      1,809,254     
      
PT Nacional  24,006,568    24,006,568     
PT Internacional    8,135,043      8,135,043     
OTROS INGRESOS       281,147         281,147     
Devoluciones         79,460           79,460     
Venta Neta  32,343,298    32,343,298   100% 100% 
      
Costo de Venta PT  23,600,723    23,600,723     
Costo Reajuste PT  -        37,490     
Improductivos                 -    -      795,930     
TOTAL COSTO DE VENTA  23,600,723    22,767,304     
Utilidad Bruta    8,742,574      9,575,994   27.0% 29.6% 
Margen Bruto sin improductivos 27.03% 29.61%    
Gasto Operativo      
Gasto de Venta    1,315,151      1,315,151     
Logística de despacho       308,732         308,732     
Gasto Exportación       569,876         569,876     
Gasto de Administración    1,643,841      1,643,841     
Improductivos                 -           833,419     
Depreciacion Adm         20,968           20,968     
Depreciación Vta       150,615         150,615     
Utilidad Operativa    4,733,391      4,733,391   14.6% 14.6% 
Otros Ingresos      
Ing Fin, otros (nota A)       243,249         243,249     
Gast Fin (nota B)      -910,050  -      910,050     
Diferencia cambio         72,103           72,103     
Utilidad antes de IR    4,138,693      4,138,693   12.8% 12.8% 
      
Utilidad Neta    4,138,692      4,138,692   12.8% 12.8% 
EBITDA    6,338,504      6,338,504     




CAPÍTULO VI: ESTANDARIZACIÓN 
6.1 Normas legales 
6.1.1 Ley del impuesto a la Renta  
“Costo de producción o construcción: el costo incurrido en la 
producción o construcción del bien, el cual comprende: los materiales 
directos utilizados, la mano de obra directa y los costos indirectos de 
fabricación o construcción”.  
Base legal: Artículo 20° inciso iii) numeral 2 de la ley. 
“Existe costo de producción o construcción cuando el bien ha sido 
producido, construido o creado por el propio contribuyente”. 
Base legal: Artículo 11 inciso a) numeral 3 del reglamento. 
6.1.2 Resolución del Tribunal Fiscal RTF N° 710-2-99 
Sobre la deducibilidad del gasto el Tribunal Fiscal se a pronunciado 
(…)El principio de Causalidad es la relación de necesidad que debe 
establecerse entre los gastos y la generación de renta o  el 
mantenimiento de la fuente, noción que en nuestra legislación es de 
carácter amplio pues se permite la sustracción de erogaciones que no 
guardan relación de manera directa.  
No obstante ello, el Principio de Causalidad debe ser atendido, por lo 
cual para ser determinado deberán aplicarse criterios adicionales 




estos mantengan cierta proporción con el volumen de las 
operaciones, entre otros. (…)  
Cabe señalar que el principio de causalidad se encuentra recogido en 
el artículo 37° de la Ley del Impuesto a la Renta aprobada por el 
Decreto Legislativo N° 774, según el cual para establecer la renta 
neta de tercera categoría se deducirá de la renta bruta los gastos 
necesarios para producirlas y mantener la fuente, en tanto la 
deducción no esté expresamente prohibida por la ley. (pg. 3) 
6.2 Normas Técnicas  
Norma Internacional de Contabilidad N° 2 – Inventarios 
(IASB, 2013) 
Objetivo: 
El objetivo de esta Norma es prescribir el tratamiento contable de los 
inventarios. Un tema fundamental en la contabilidad de los inventarios 
es la cantidad de costo que debe reconocerse como un activo, para que 
sea diferido hasta que los ingresos correspondientes sean reconocidos. 
Esta Norma suministra una guía práctica para la determinación de ese 
costo, así como para el subsiguiente reconocimiento como un gasto del 
periodo, incluyendo también cualquier deterioro que rebaje el importe 
en libros al valor neto realizable.  
También suministra directrices sobre las fórmulas del costo que se 




Costos de Transformación: 
Los costos de transformación de los inventarios comprenderán aquellos 
costos directamente relacionados con las unidades producidas, tales como la 
mano de obra directa. También comprenderán una parte, calculada de forma 
sistemática, de los costos indirectos, variables o fijos, en los que se haya 
incurrido para transformar las materias primas en productos terminados.  
Son costos indirectos fijos los que permanecen relativamente constantes, con 
independencia del volumen de producción, tales como la depreciación y 
mantenimiento de los edificios y equipos de la fábrica, así como el costo de 
gestión y administración de la planta. 
Son costos indirectos variables los que varían directamente, o casi 
directamente, con el volumen de producción obtenida, tales como los 
materiales y la mano de obra indirecta. (Párrafo 12) 
El proceso de distribución de los costos indirectos fijos a los costos de 
transformación se basará en la capacidad normal de trabajo de los medios de 
producción. Capacidad normal es la producción que se espera conseguir en 
circunstancias normales, considerando el promedio de varios periodos o 
temporadas, y teniendo en cuenta la pérdida de capacidad que resulta de las 
operaciones previstas de mantenimiento.  
Puede usarse el nivel real de producción siempre que se aproxime a la 
capacidad normal. La cantidad de costo indirecto fijo distribuido a cada 




de producción, ni por la existencia de capacidad ociosa. Los costos indirectos 
no distribuidos se reconocerán como gastos del periodo en que han sido 
incurridos.  
En periodos de producción anormalmente alta, la cantidad de costo indirecto 
distribuido a cada unidad de producción se disminuirá, de manera que no se 
valoren los inventarios por encima del costo. Los costos indirectos variables 
se distribuirán, a cada unidad de producción, sobre la base del nivel real de 
uso de los medios de producción. (Párrafo 13) 
El proceso de producción puede dar lugar a la fabricación simultánea de más 
de un producto. Este es el caso, por ejemplo, de la producción conjunta o de la 
producción de productos principales junto a subproductos. Cuando los costos 
de transformación de cada tipo de producto no sean identificables por 
separado, se distribuirá el costo total, entre los productos, utilizando bases 
uniformes y racionales.  
La distribución puede basarse, por ejemplo, en el valor de mercado de cada 
producto, ya sea como producción en curso, en el momento en que los 
productos comienzan a poder identificarse por separado, o cuando se complete 
el proceso productivo. La mayoría de los subproductos, por su propia 
naturaleza, no poseen un valor significativo.  
Cuando este es el caso, se miden frecuentemente al valor neto realizable, 




esta distribución, el importe en libros del producto principal no resultará 



























- Se analizó de que manera la Capacidad Normal influye en la determinación del costo 
de producción evidenciándose como una correcta aplicación no genera distorsiones 
en el costo de los envases flexibles fabricados por la compañía. 
- Se determino la Capacidad Normal en la producción de envases Flexibles 
identificando los factores que contribuyen a las paradas de planta, paradas normales 
en la producción como las charlas de seguridad, mantenimiento y otros  
- Se identificaron los riesgos que se materializarían ante una incorrecta aplicación, 
entre ellos, sería la afectación material de los saldos del rubro de Existencias 
revelados en el Estado de Situación Financiera, como también el costo de venta 
reconocido por la enajenación de los mismos presentados en el Estado de Resultados 
de la empresa. 
- Se establecieron estrategias que coadyuven a la reducción de capacidad ociosa en la 
producción, identificando aquellas incidencias que generan capacidad ociosa para 
ofrecer medidas correctivas a la empresa.  
- Finalmente se logró analizar de qué manera la capacidad normal en la producción de 
envases flexibles influye en la determinación del costo de producción de la empresa 
del rubro de plásticos para el año 2016 y que al aplicarlo ineficientemente genera en 
una incorrecta visión del negocio por parte de la gerencia y por lo tanto una incorrecta 








- Se recomienda a la gerencia general fijar y evaluar permanentemente la 
capacidad normal de la producción a través de las horas de las máquinas 
reportadas mes a mes. 
- Se recomienda al área de costos de la empresa, la utilización de KPI’s que 
sirvan para medir la eficiencia de las máquinas integrantes del proceso de 
producción. 
- Se recomienda al gerente de operaciones, tome acciones inmediatas para 
reducir las horas muertas en planta y evitar costos no absorbidos u ociosos que 
sólo generan desembolsos de dinero no recuperables para la compañía. 
- Se recomienda al gerente comercial, realizar Benchmarking sobre los costos 
de los productos con las otras empresas del rubro, con el fin de evaluar la 
competitividad de los costos en el mercado. 
- Se recomienda para futuras investigaciones sobre este tema profundizar el 
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